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主编 简介 


王 金 财 ， 毕 业 于 四 川 大 学 机 械 
设计 与 制造 专业 ， 现 从 事 于 沈阳 
飞机 工业 ( 集团 ) 有 限 公 司 ， 高 
级 工程 师 ， 中 国航 天 航空 工 夹具 
协会 会 员 ， 沈 阳 市 工装 模具 协会 
副 会 长 ， 辽 宁 省 五 一 奖章 、 辽 宁 
省 十 大 创新 能 手 获得 者 。 长 期 从 
事 工装 模具 设计 、 制 造 工 作 ， 是 
国内 组 合 夹具 专业 技术 发 展 的 带 
头 人 和 现代 组 合 夹具 生产 模式 
的 创造 者 ， 参 加 过 组 合 夹具 元 件 
国标 修订 并 任 评审 组 组 长 ， 国 防 
科 工 局 重点 项 目 《 航 空 组 合 夹具 
模块 化 设计 与 快速 生产 准备 支持 
标准 研究 》 研 制 组 成 员 。 在 组 合 
夹具 、 工 装 模 具 专业 有 很 深 的 造 
齐 ， 个 人 拥有 十 四 项 国家 发 明 专 
利 。 
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本 书 共 分 8 章 ， 内 容 包括 组 合 夹具 概述 、 组 合 夹具 元 件 、 组 合 夹 具 组 
装 技术 基础 、 组 合 夹具 的 基本 结构 、 组 合 夹具 的 典型 结构 、 组 合 夹 具 计 算 
机 辅助 设计 、 组 合 夹具 管理 和 组 合 夹具 实例 。 各 章 内 容 均 采 用 图 文 并 成 的 
形式 ， 直 观 地 阐述 了 组 合 夹具 的 元 件 构成 ， 组 合 夹具 设计 的 基础 理论 与 组 
装 要 领 ， 夹 具 的 生产 流程 ， 组 合 夹 具 计算 机 辅助 设计 的 软 、 硬 件 条 件 和 模 
拟 设计 方法 ， 以 及 组 合 夹 具 生 产 部 门 的 资源 配置 、 夹 具 结 构 数据 存储 和 传 
递 、 夹 具 及 元 件 的 保存 和 管理 等 相关 知识 。 

本 书 适 用 于 组 合 夹具 生产 部 门 的 技术 、 技 能 、 检 验 、 管 理 人 员 使 用 ， 
也 可 作为 大 中 专 院 校 相关 专业 夹具 类 课程 的 教材 。 
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实践 证 明 ， 以 倡导 快速 、 高 效 、 绿 色 制 造 为 宗旨 的 柔性 组 合 夹具 对 装备 制造 














业 缩 短 市 场 研发 周期 和 降低 产品 研发 成 本 的 作用 越 来 越 大 ， 从 而 对 组 合 夹具 相关 
领域 整体 技术 水 平 的 要 求 也 越 来 越 高 ， 尤 其 是 产品 结构 的 多 元 化 发 展 和 现代 以 数 
字 化 制造 、 信 息 化 管理 为 主导 的 生产 模式 的 更 新 ， 要 求 组 合 夹具 技术 必须 与 现代 
制造 技术 接轨 。 而 组 合 夹具 技术 自 20 世纪 五 六 十 年 代 引 入 国内 至 今 ， 行 业 的 发 
展 未 能 与 其 他 专业 同步 进行 ， 技 术 积 累 与 技术 创新 工作 开展 得 很 少 ， 国 内 系统 介 
绍 该 领域 技术 的 资料 文献 几乎 空白 ， 对 该 领域 的 发 展 和 专业 技术 人 才 的 培养 十 分 
不 利 。 当 前 ， 部 分 高 职 院 校 在 市 场 专业 人 才 需 求 下 欲 建立 相关 的 培养 体系 ， 但 缺 
乏 合 适 的 教材 ， 很 难 系统 地 培养 出 组 合 夹具 设计 与 组 装 的 专业 人 才 。 

针对 社会 对 组 合 夹 具 专业 人 员 的 需求 ， 中 航 工 业 沈 阳 飞 机 工业 (集团 ) 有 
限 公 司 组 织 编写 了 本 书 。 本 书 结合 航空 航天 产品 生产 实际 ， 集 结 了 中 航 工 业 沈 阳 
飞机 工业 (集团 ) 有 限 公 司 几 代 组 合 夹 具 相关 技术 人 员 近 50 年 积累 的 经 验 及 技 
术 精 华 ， 融 入 了 现代 数字 化 设计 与 信息 化 管理 等 先进 技术 手段 ， 形 式 和 内 容 上 注 
重 理论 与 实际 相 结 合 ， 突 出 实用 性 ， 对 组 合 夹具 技 术 的 发 展 和 专业 人 员 的 培养 以 
及 组 合 夹具 应 用 范围 的 扩展 等 均 有 较 好 的 指导 作用 。 

全 书 内 容 共 分 8 章 ， 全 部 内 容 均 来 自 本 公司 多 年 来 的 生产 实践 经 验 积累 与 总 
结 ， 参 加 本 书 编写 的 人 员 均 为 公司 在 本 行业 工作 多 年 的 一 线 生产 、 技 术 和 管理 人 
员 。 本 书 由 王 金 财 任 主编 并 统 稿 ， 潘 新 、 王 法 良 、 董 强 任 副 主 编 ， 参 加 编写 的 还 
有 王 博 、 张 鹏 、 高 超 、 高 月 来 、 李 上 起 洪 、 李 雪 、 李 淑 霞 、 葛 汝 学 、 刘 迪 、 刘 胜 
男 、 何 立 蝴 、 徐 增辉 、 吴 庆 远 、 杨 万 英 、 李 纪 华 、 程 为 。 

由 于 编者 水 平 有 限 ， 书 中 可 能 会 出 现 不 受 或 错误 之 处 ， 敬 请 广大 读者 批评 指正 。 
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组 合 夹具 概述 








1.1 机 床 夹具 的 有 关 概 念 


1.1.1 机 床 夹具 的 定义 


在 机 械 加 工 过 程 中 ， 用 来 紧 固 工 件 ， 使 机 床 、 刀 具 、 工 件 间 保持 正确 位 置 的 
工艺 装备 称 为 机 床 夹具 。 

机 床 夹具 是 制造 业 中 机 床 工艺 装备 的 重要 组 成 部 分 。 在 绝 大 部 分 零件 的 机 械 
加 工 过 程 中 ， 无论 是 在 普通 机 床上 还 是 在 数控 机 床上 都 必须 依靠 夹具 作为 “ 桥 
梁 ” 将 机 床 和 工件 联系 起 来 ,因此 机 床 夹 具 如 同 切 前 刀具 一 样 ， 是 机 械 加 工 中 
必 不 可 少 的 辅助 加 工装 置 。 其 具体 作用 主要 体现 在 以 下 四 个 方面 : 

1) 保证 工件 的 加 工 精 度 ， 稳 定 产品 的 制造 质量 。 

2) 提高 劳动 生产 率 ， 降 低 制 造成 本 。 

3) 扩大 机 床 的 工艺 范围 。 

4) 减轻 工人 的 劳动 强度 。 


1.1.2 机 床 夹具 的 分 类 


(1) 按 机 床 类 型 划分 可 分 为 车 床 夹具 、 钳 床 夹具 、 钻 床 夹具 、 磨 床 夹具 、 
负 床 夹具 和 其 他 机 床 夹具 等 。 
(2) 按 夹 紧 动 力 源 划 分 ”可 分 为 手动 夹具 、 气 动 夹具 、 液 压 夹 具 、 气 液压 
夹具 、 电 动 夹具 、 电 磁 夹具 、 真 空 夹 具 等 。 
(3) 按 用 途 和 特点 划分 可 分 为 通用 夹具 、 成 组 夹具 、 专 用 夹具 、 组 合 3 
有 具 等 。 其 中 ， 通 用 夹具 是 指 用 来 扩大 机 床 工艺 范围 的 辅助 装置 及 系统 ， 如 回转 
人 台 、 分 度 台 、 气 动 或 液压 增 力 装置 、 正 弦 台 等 ; 成 组 夹具 是 指 夹 紧 结构 、 工 艺 特 
征 相 近 并 有 共同 基准 的 工件 夹具 ， 该 类 夹具 可 应 用 于 结构 、 工 艺 过 程 相似 的 产品 
族 的 加 工 ; 专用 夹具 是 指 特定 用 于 某 个 零件 或 某 工序 的 夹具 ， 夹 具 为 专用 ,不 可 
Ee 



























































组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


拆 和 印 ， 构 成 夹具 的 各 组 成 部 分 均 不 能 重复 使 用 ; 组 合 夹具 是 指 根据 工艺 要 求 ， 由 
可 以 循环 使 用 的 并 具有 高 精度 、 高 强度 的 标准 化 、 系 列 化 夹具 元 件 组 装 成 的 易 联 
结 和 拆 纯 的 夹具 。 


1.2 组 合 夹具 的 性 质 和 特点 





1.2.1 组 合 夹具 的 性 质 


组 合 夹具 是 在 机 床 夹 具 元 件 通用 化 、 标 准 化 、 系 列 化 的 基础 上 发 展 起 来 的 新 
型 夹具 。 它 是 由 预先 制造 好 的 标准 化 组 合 夹具 元 件 ， 根 据 被 加 工 工 件 的 工序 要 求 
组 装 而 成 的 ， 具 有 元 件 使 用 通用 性 和 夹具 功能 专用 性 的 双重 性 质 。 近 年 来 ， 随 着 
组 合 夹具 设计 组 装 技 术 的 快速 发 展 ， 组 合 夹具 元 件 系 统 的 不 断 完善 ， 新 型 组 合 夹 
具 的 出 现 ， 以 及 组 合 夹 具 生 产 和 管理 模式 的 改变 ， 组 合 夹具 的 结构 、 精 度 、 刚 性 
等 质量 性 能 和 实际 使 用 性 能 均 达 到 了 专用 夹具 的 功能 。 因 此 ， 组 合 夹具 也 可 理解 
为 “赋予 了 循环 应 用 功能 的 高 度 标准 化 专用 夹具 ”。 

1.2.2 组 合 夹具 的 特点 

组 合 夹 具 是 由 能 够 重复 使 用 的 标准 化 元 件 组 装 而 成 的 夹具 ， 其 特点 体现 在 工 
作 流程 、 元 件 系列 和 经 济 特性 三 个 方面 。 

1. 组 合 夹具 与 专用 夹具 工作 流程 的 差异 

组 合 夹 具 和 专用 夹具 的 工作 流程 如 图 1-1 所 示 。 


























图 1-1 组 合 夹具 和 专用 夹具 的 工作 流程 
a) 组 合 夹具 b) 专用 夹具 


从 以 上 流程 可 以 看 出 ， 相 比 专用 夹具 ， 组 合 夹具 最 大 的 特点 是 元 件 周 而 复 始 








地 循环 应 用 ， 这 个 特点 决定 了 组 合 夹具 相 比 专用 夹具 具有 十 分 明显 的 经 济 价值 和 
成 本 优势 。 
.2 . 
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2. 组 合 夹 具 元 件 系列 

通常 来 讲 ， 目 前 国内 外 组 合 夹 具 元 件 主要 包括 槽 系 和 孔 系 两 大 系列 ， 其 区 分 
依据 是 元 件 之 间 的 定位 连接 方式 。 酸 系 组 合 夹具 元 件 之 间 通 过 高 精度 的 槽 、 键 定 
位 ， 用 螺栓 紧 团 ; 孔 系 组 合 夹具 元 件 之 间 通 过 高 精度 的 孔 、 销 定位 ， 用 螺栓 紧 
固 。 国 内 槛 系 组 合 夹具 应 用 较 多 ， 欧 美国 家 则 基本 都 采用 孔 系 组 合 夹 具 。 二 者 除 
结构 方式 不 同 外 ， 设 计 和 组 装 过程 也 有 所 不 同 。 通 常 来 说 ， 槽 系 组 合 夹具 的 灵活 
性 较 高 ， 设 计 、 组 装 、 调 整 方 便 , 但 刚性 、 稳 定性 、 精 度 不 足 ; 孔 系 组 合 夹具 由 
于 采用 两 圆柱 销 定位 ， 所 以 其 精度 、 刚 性 、 稳 定性 均等 同 于 或 超过 专用 夹具 ,但 
孔 系 组 合 夹 具 的 调整 性 能 不 好 ， 组 装 时 相对 槽 系 组 合 夹具 的 灵活 性 不 足 。 柳 系 组 
合 夹 具 的 设计 和 组 装 过 程 更 多 地 依靠 调整 ， 所 以 对 组 装 工 人 的 经 验 、 技 能 、 手 
法 、 检 测 能 力 要 求 较 高 ; 孔 系 组 合 夹具 因 其 为 刚性 连接 ， 所 以 更 加 强调 夹具 的 预 
先 合理 设计 ， 对 设计 、 组 装 人 员 的 计算 能 力 、 元 件 的 熟悉 程度 、 夹 具 的 设计 能 
要 求 较 高 。 所 以 在 行业 内 常 说 ， 槽 系 组合 夹 具 是 “ 调 ” 出 来 的 ， 孔 系 组 合 夹具 
是 “ 算 ” 出 来 的 。 组 合 夹具 元 件 按 紧 固 使 用 的 螺栓 直径 不 同 ， 又 分 为 大 型 、 中 
型 、 小 型 和 微型 四 个 系列 ， 相 对 应 的 螺栓 直径 分 别 为 M16、M12 、M8 和 M6。 这 
里 主要 介绍 中 型 组 合 夹具 ， 以 下 组 合 夹具 均 指 该 系列 夹具 。 

3. 组 合 夹具 的 经 济 特性 

无 论 是 槽 系 组 合 夹 具 ， 还 是 了 筷 系 组 合 夹具 ， 均 具备 比较 明显 的 技术 经 济 效 
果 ， 其 经 济 特性 主要 体现 在 以 下 方面 : 

1) 加 速 新 产品 试制 ， 缩 短 生产 准备 周期 。 

2) 节约 夹具 设计 、 制 造 工 时 和 材料 ， 从 而 降低 产品 的 制造 成 本 。 

3) 保证 产品 的 加 工 质 量 ， 提 高 新 产品 试制 和 小 批量 生产 中 的 工艺 装备 





























4) 可 以 大 量 蔡 代 专 用 工装 和 工装 生产 中 的 二 类 工具 。 
5) 为 复杂 的 专用 夹具 的 结构 设计 提供 模拟 试验 夹具 。 
6) 为 均衡 生产 或 解决 急需 夹具 及 处 理 生 产 现场 夹具 的 应 急 问 题 提供 所 需 的 





7) 节约 夹具 存放 的 库存 面积 。 
8) 减少 社会 金属 原材料 的 消耗 ， 实 现世 能 减 排 、 绿 色 制 造 。 


1.3 组合 夹具 的 适用 范围 








组 合 夹 具 适 用 于 所 有 机 械 制 造 部 门 ， 机 床 工业 、 和 纺织、 石油、 化 工 、 矿 山 、 
冶金 、 医 疗 、 食 品 、 农 业 、 造 纸 等 机 械 ， 以 及 汽车 、 铁 路 机 车 、 船 舶 、 兵 需 等 制 
造 行业 中 均 可 广泛 应 用 组 合 夹具 。 目 前 ， 在 国内 航空 航天 等 军工 系统 内 ， 组 合 夹 

3。 
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具 在 军用 品 研制 中 发 挥 的 作用 越 来 越 大 ， 一 些 飞机 制造 企业 中 组 合 夹具 的 使 用 比 
例 已 经 超过 机 床 夹具 总 量 的 70% 。 

组 合 夹具 的 适用 范围 可 以 从 以 下 不 同 角 度 来 分 析 . 

(1) 从 产品 批量 来 看 ”组 合 夹具 最 适用 于 新 产品 人 研制、 试制 、 单 件 和 小 批 
量 生 产 。 因 此 ， 对 于 产品 变化 频繁 、 改 型 周期 短 、 产 品类 型 多 的 企业 ， 选 用 组 合 
夹具 最 为 适宜 。 

(2) 从 加 工 工序 来 看 ”组 合 夹具 的 应 用 十 分 广泛 ， 可 方便 地 组 装 出 车 、 钳 、 
钻 、 磨 、 铀 等 各 类 机 床 夹 具 ， 还 能 组 装 出 小 型 装配 、 检 验 、 焊 接 夹 具 。 随 着 现代 
加 工 技术 的 发 展 ， 组 合 夹具 又 被 列 为 理想 的 “柔性 夹具 ”。 

(3) 从 加 工 精 度 来 看 ”根据 多 年 的 实践 经 验 ， 正 和 常情 况 下 ,组 合 夹具 可 以 
达到 表 1-1 中 所 列 的 位 置 精度 。 

表 1-1 组 合 夹 具 可 以 达到 的 位 置 精度 
























































































































































夹具 类 型 精度 项 目 可 达到 的 精度 /mm 
两 孔 间 的 距离 +0.03 
车 床 夹具 孔 与 基准 面 的 平行 度 0. 02/100 
孔 与 基准 面 的 垂直 度 d0. 02/100 
斜面 的 角度 + 上 3 
铣床 夹具 面 与 基准 面 的 平行 度 0.05/100 
面 与 基准 面 的 垂直 度 0.05/100 
斜面 的 角度 +1! 
磨床 夹具 面 与 基准 面 的 平行 度 0. 02/100 
面 与 基准 面 的 垂直 度 0. 02/100 
两 孔 间 的 距离 +0.02 
昌 庆 区 区 两 孔 的 平行 度 0. 01/100 
两 孔 的 垂直 度 0. 01/100 
两 孔 的 同 轴 度 d0. 02/100 
钻 、 铵 两 孔 间 的 距离 +0.05 
钻 、 贸 两 孔 的 垂直 度 0.05/100 
钻 、 饼 上、 下 两 孔 的 同 轴 度 $0. 06/100 
钻 孔 夹具 钻 、 铵 孔 与 底面 的 垂直 度 0. 05/100 
钻 、 铵 圆周 孔 的 孔 距 +0.03 
钻 、 贸 圆周 孔 的 圆周 直径 +0.05 
钻 \ 贸 和 斜 也 的 角度 +2! 











由 于 组 合 夹具 具备 能 够 快速 调整 的 特点 ， 所 以 其 精度 除 与 组 合 夹具 元 件 精 
.4. 
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度 、 组 装 者 的 经 验 技 能 、 夹 具 结 构 有 关外 ， 还 与 夹具 的 检验 和 测量 有 很 大 关系 。 
目前 ， 国 内 大 多 数 企 业 采 用 的 组 合 夹具 检测 方法 和 手段 比较 原始 ， 数 字 化 测量 技 
术 还 没有 真正 被 应 用 于 组 合 夹具 专业 领域 ， 所 以 很 难 实现 精确 检测 。 如 果 能 够 下 
观 地 反映 出 组 合 夹具 的 装配 误差 .那么 组 合 夹具 的 精度 就 可 以 通过 不 断 调整 得 到 
进一步 提高 。 

(4) 从 加 工 工件 的 几何 形状 和 斥 寸 来 看 ”组合 夹 具 一 般 不 受 工件 形状 的 限 
制 。 从 尺寸 方面 来 说 ， 一般 20 ~ 1000mm 的 工件 均 可 使 用 组 合 夹具 ; 特殊 情况 
下 ,通过 基础 板 的 连接 ， 适 用 工件 长 度 能 够 达到 1800mm。 


1.4 ”组合 夹 具 经 济 性 能 分 析 

















组 合 夹具 的 经 济 性 能 主要 体现 在 与 专用 夹具 设计 、 制 造 、 返 修 周期 及 成 本 费 
用 等 方面 的 不 同 。 

组 合 夹具 的 最 大 特点 是 周期 短 、 见 效 快 ， 虽然 一 次 投资 成 本 较 大 ,但 由 于 其 
元 件 可 以 循环 应 用 ， 且 元 件 的 使 用 寿命 超过 十 年 ， 所 以 按 多 项 产品 循环 综合 计 
算 ， 其 工装 成 本 将 会 大 大 降低 。 理 想 状 态 下 ， 与 专用 夹具 对 比 ， 组 合 夹 具 可 以 节 
约 90% 的 设计 、 制 造 工 时 ， 缩 短 85% 的 夹具 制造 周期 ， 降 低 80% 的 夹具 制造 成 
本 ,减少 70% 的 夹具 库存 成 本 。 由 于 组 合 夹具 的 循环 应 用 特点 ， 使 用 组 合 夹具 
的 另 一 个 宏观 效益 是 节能 减 排 、 低 碳 环保 ， 大 量 使 用 组 合 夹具 ， 可 以 将 专用 工艺 
装备 消耗 的 原材料 (金属 ) 降低 80% 以 上 。 
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2.1 组 合 夹具 元 件 的 分 类 及 特性 


从 组 合 夹具 结构 类 型 的 角度 划分 ， 组 合 夹具 元 件 可 分 为 权 系 组 合 夹具 元 件 系 
列 和 孔 系 组 合 夹具 元 件 系列 。 无 论 是 槽 系 还 是 孔 系 ， 其 元 件 都 可 按 功能 和 用 途 不 
同 划分 为 八大 类 : 基础 件 、 支 承 件 、 定 位 件 、 导 向 件 、 压 紧 件 、 紧 固件 、 合 件 和 
其 他 件 。 每 一 类 元 件 又 包含 同一 类 别 的 多 种 不 同 规格 ， 每 一 种 元 件 都 有 其 基本 用 
途 ; 同时 ， 在 夹具 组 装 过 程 中 ， 并 不 严格 限制 各 种 元 件 的 功能 和 用 途 ， 如 文 夭 件 
也 可 作为 基础 件 和 定位 件 使 用 ， 所 以 组 合 夹具 的 设计 和 组 装 者 要 熟知 各 个 元 件 的 
结构 尺寸 和 多 种 功能 ， 充 分 利用 组 合 夹具 元 件 精度 高 、 互 换 性 强 的 特点 ， 发 挥 其 
灵活 多 用 的 优势 。 组 装 者 可 以 根据 工艺 要 求 和 实际 情况 选择 元 件 ， 从 而 使 组 合 夹 
具 元 件 的 功能 最 大 化 。 表 2-1 中 列举 了 八 类 组 合 夹 具 元 件 的 基本 用 途 。 

表 2-1 八 类 组 合 夹具 元 件 的 基本 用 途 































































































序号 元 件 类 型 基本 用 途 
1 基础 件 夹具 的 基础 元 件 ,主要 用 于 组 装 夹具 底座 
2 支承 件 夹具 的 结构 骨架 ,主要 用 于 组 装 成 来 具体 
3 定位 件 元 件 间 定位 和 保证 工件 正确 安装 的 元 件 
4 导向 件 夹具 上 用 于 导向 或 确定 刀具 位 置 的 元 件 
5 压 紧 件 压 紧 元 件 或 工件 的 元 件 
6 紧 固 件 联结 或 紧 固 元 件 或 工件 的 元 件 
7 合 件 用 于 分 度 .导向 支承 等 特定 功能 的 组 合 件 ,在 组 装 使 用 中 不 可 拆伙 
8 其 他 件 夹具 中 起 辅助 作用 的 元 件 














每 一 类 型 的 组 合 夹具 元 件 又 分 为 多 个 结构 形式 和 尺寸 规格 ， 本 章 主要 介绍 目 
前 国内 组 合 夹具 生产 过 程 中 最 常用 的 组 合 夹 具 主 体 结构 所 使 用 的 元 件 ， 即 基础 
件 、 支 承 件 、 定 位 件 、 导 向 件 、 合 件 等 。 
CG 
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2.1.1 基础 件 


基础 件 是 组 合 夹具 中 最 大 的 元 件 ， 通 常用 作 组 装 夹具 的 基础 ， 通 过 它 把 其 他 
元 件 连接 在 一 起 ， 成 为 一 套 夹具 。 

基础 件 按 其 形状 特征 可 划分 为 正方 形 、 长 方形 、 立 体形 、 圆 形 、 角 铁 形 及 条 
形 等 组 别 。 其 中 ， 正 方形 、 长 方形 基础 件 按 结构 特征 又 可 分 为 简 式 和 正常 式 ; 按 
槽 的 分 布 密度 可 分 为 正常 分 布 和 稀 布 ;， 按 精度 特征 可 分 为 普通 精度 与 精密 两 种 ， 
普通 精度 的 基础 件 主要 用 作 铣 、 钻 、 车 、 人 刨 、 链 等 普通 机 床 夹具 的 基 座 ， 精 密 定 
位 基础 板 及 近年 来 新 发 展 的 精密 立 式 两 面 模 基础 板 、 精 密 基 础 方 箱 等 都 具有 高 精 
度 的 特点 ， 可 满足 数控 机 床 及 加 工 中 心 用 托 板 的 三 种 定位 方法 的 要 求 ， 也 可 用 于 
普通 机 床 组 装 高 精度 的 夹具 。 圆 形 基础 板 按 其 工作 表面 上 权 的 分 布 情况 ， 可 分 为 
垂直 、 八 等 分 法 向 和 六 等 分 切 向 的 圆 基 础 板 。 圆 的 基础 板 除 可 作为 车 床 夹 具 、 内 
圆 磨床 夹具 、 外 圆 磨 床 夹具 的 夹具 体外 ， 还 可 以 用 于 分 度 ， 可 与 分 度 基 座 、 分 度 
盘 及 定位 插销 等 配合 使 用 组 装 分 度 夹 具 。 基 础 角 铁 常 作为 弯 板 和 较 强 的 文 承 用 。 
条 形 基础 板 可 接 在 正方 形 、 长 方形 基础 板 的 侧面 ， 以 扩大 基础 板 的 面积 ， 也 可 组 
装 成 框架 结构 。 为 了 便于 相 邻 系列 元 件 的 组 装 ， 在 小 型 系列 基础 板 上 设计 了 
M12 x1.5 螺 孔 ,在 中 型 系列 基础 板 上 设计 了 M16 x1.5 螺 孔 。 基 础 件 的 样式 
见 表 2-2。 



































表 2-2 基础 件 
组 别 图 例 
正 
方 
形 
长 
方 








垂直 圆 形 基础 板 ”| 八 等 分 法 向 圆 形 基础 板 | 六 等 分 切 向 圆 形 基础 板 圆 形 基础 板 
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( 续 ) 
组 别 图 例 
角 铁 
形 及 
其 他 fn > 
顶 覃 基础 角 铁 三 竖 模 条 形 基础 板 莫 氏 锥 尾 基体 
2.1.2 支承 件 


支承 件 是 组 合 夹具 中 的 骨架 元 件 ， 它 在 夹具 中 起 连接 作用 ， 即 把 上 面 的 支承 
件 、 定 位 件 、 导 向 件 等 元 件 与 下 面 的 基础 件 连 成 一 体 。 在 组 装 小 夹具 时 ， 支 承 件 
有 时 代替 基础 件 作 为 夹具 的 基础 。 

支承 件 按 结构 形式 可 分 为 正方 形 、 长 方形 、 角 铁 形 、 角 度 形 、V 形 及 条 板 形 
等 组 别 。 正 方形 、 长 方形 支承 件 按 侧面 竖 T 形 覃 的 分 布 情况 ， 可 分 为 简 式 、 一 
坚 模 、 二 竖 模 、 三 竖 槽 、 四 坚 槽 等 形式 ; 按 高 度 及 作用 又 可 分 为 垫 片 、 垫 板 和 文 
承 三 种 形式 。 热 片 高 度 小 于 或 等 于 5mm， 其 上 、 下 平面 无 定位 柳 ， 侧面 有 槽 ， 
主要 起 垫 高 作用 ; 垫 板 比 垫 片 高 ， 其 上 、 下 平面 有 定位 构 ， 无 沉 头 孔 ， 侧 面 有 定 
位 槽 ， 主 要 起 垫 高 和 定位 作用 ; 支承 比 垫 板 高 ， 其 上 、 下 平面 有 定位 槽 及 沉 头 
孔 ， 侧 面 既 有 定位 槽 又 有 螺栓 连接 孔 ， 各 面 可 以 很 方便 地 定位 连接 其 他 元 件 ， 主 
要 起 夹具 骨架 的 作用 。 角 铁 形 支承 件 按 功能 可 分 为 支承 角 铁 、 定 位 角 铁 、 碳 角 
铁 、 左 角 铁 和 加 筋 角 铁 等 ， 这 些 角 铁 相 比 支承 要 轻 ， 主 要 用 于 侧 接 、 定 位 和 连 
接 。 角 度 支 承 件 有 转角 执 板 、 转 角 支 承 、 角 度 垫 板 、 和 角度 支承 、 右 角度 角 铁 及 左 
角度 角 铁 ， 主 要 用 于 起 角度 ,这些 角度 件 用 得 好 可 简化 夹具 结构 ， 提 高 夹具 的 刚 
性 。V 形 支承 件 主要 有 V 形 板 、 带 柄 V 形 、V 形 支 承 、V 形 角 铁 和 滑动 V 形 ， 
这 些 元 件 的 主要 功能 是 用 于 V 形 结构 的 定位 。 条 板 形 支承 件 主 要 有 伸 长 板 、 宽 
板 和 偏心 板 ， 这 些 元 件 主要 起 延长 作用 ， 扩 大 其 他 元 件 的 使 用 范围 。 支 承 件 的 样 
式 见 表 2-3。 


2.1.3 定位 件 


定位 件 用 于 保证 夹具 中 各 元 件 的 定位 精度 、 连 接 强 度 以 及 整个 夹具 的 可 靠 
性 ， 并 用 于 被 加 工 工件 的 正确 安装 和 和 定位 。 

定位 件 分 为 定位 键 ， 定 位 销 、 盘 ， 定 位 文 承 ， 角 度 定 位 件 ， 顶 尖 ， 定 位 轴 等 
组 别 。 定 位 键 有 平 键 、 厚 键 、T 形 键 、 偏 心 键 、 过 渡 键 等 ， 它 们 与 元 件 的 键 槽 、 
T 形 槽 配合 ， 用 于 元 件 之 间 的 定位 。 定 位 销 、 盘 包括 各 种 圆柱 定位 销 、 获 形 定位 
销 和 圆 形 定位 盘 ， 定 位 销 一 般 安装 在 定位 支承 或 其 他 元 件 的 定位 和 孔 中 ， 主 要 用 于 
。 8 . 














表 2-3 支承 件 
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被 加 工 工件 的 定位 ， 也 可 用 于 元 件 之 间 的 定位 。 定 位 支承 有 侧 中 孔 定 位 支承 、 侧 
孔 定位 文 承 、 端 孔 定 位 文 水 、 台 阶 板 和 定位 板 等 ， 这 些 文 承 上 都 有 精度 为 H7 的 
定位 孔 ， 可 安装 定位 销 、 定 位 轴 、 衬 套 等 ， 并 可 起 文 承 作 用 。 角 度 定位 件 有 正方 
形 文 座 、 三 面 文 座 、 六 面 文 座 和 和 定位 接头 等 ， 文 座 上 都 有 精度 为 H7 的 较 大 的 定 
位 孔 ， 可 以 组 装 定位 结构 、 滑 动 结构 及 作 铀 模 使 用 ， 文 座 侧面 可 组 装 成 角度 结 
构 。 顶 尖 、 定 位 轴 等 元 件 可 直接 用 于 定位 ， 也 可 作 测 量 心 轴 用 。 和 定位 件 的 样式 


见 表 2-4。 





表 2-4 定位 件 
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大 头 台阶 定位 销 (1) 
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2.1.4 导向 件 


导 癌 件 用 于 保证 切 前 刀具 的 正确 位 置 ， 加 工时 起 引导 刀具 的 作用 ， 主 要 用 于 
销 、 扩 、 匀 及 攻 螺 纹 等 工序 的 夹具 。 有 的 导向 件 可 用 于 工件 定位 ， 有 的 可 用 于 组 
合 夹具 系统 中 元 件 的 导向 。 

导 问 件 分 为 外 ( 贸 ) 套 、 衬 套 、 导 癌 文 承 、 销 模板 、 异 形 导 向 件 等 组 别 。 
外 ( 贸 ) 套 是 引导 加 工 思 具 用 的 导向 件 ， 包 括 固 定 钻 套 、 带 肩 钻 套 、 快 换 钻 套 
等 。 衬 套 是 用 于 定位 孔 的 过 渡 ， 在 使 用 中 不 与 切 前 为 接触 的 导向 件 ， 包 括 圆 守 
套 、 辜 肩 衬 套 、 锥 套 、 过 渡 套 、 弹 性 套 等 。 导 向 文 承 的 导 回 面 有 模型 (有 两 个 
平行 平面 ) 和 和 孔 型 (有 两 个 平行 孔 ) 两 种 ， 构 型 主要 用 于 铅 模 板 的 导 癌 ， 孔 型 
主要 用 于 滑动 结构 的 导 辐 ， 导 回 文 承包 括 正方 形 导 向 文 承 、 长 方形 导 癌 文 孙 、 清 
动 导 癌 支承、 偏 导 问 支 承 等 。 尔 模板 是 确定 销 套 中 心 位 置 的 导 癌 件 ， 其 上 都 有 和 外 
套 安装 孔 ， 包 括 条 形 、 右 弯 头 、 左 这 头 、 右 立 式 、 左 立 式 、 开 槽 、 两 面 槽 、 沉 孔 
等 类 型 。 异 形 导 向 件 目 前 有 一 字形 外 模板 、T 字形 钻 模板 和 法 回 外 模板， 它们 都 
有 安装 多 个 钴 套 的 钻 套 模 ， 主 要 用 于 在 一 条 中 心 线 上 的 多 和 孔 、 密 孔 的 加 工 。 导 问 
件 的 样式 见 表 2-5。 


















































表 2-5 导向 件 
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组 别 图 例 











长 方形 导向 支承 滑动 支承 











测 冰 可 可 





一 坚 模 滑动 支承 偏 模 滑动 支承 偏 导向 支承 





EE 


条 形 钻 模板 弯 头 条 形 销 模 板 沉 模 钻 模板 (1) 沉 模 钻 模板 (2) 








十 字 槽 左 弯 头 钳 模 板 | 下 模 槽 右 立 式 钻 模 板 


沉 孔 外 模板 (1) 沉 孔 钻 模板 (2) 平 弯 头 外 模板 


纵 槽 锋 模 板 














十 字模 右 弯 头 外 模板 


必 














5 


组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


2.1.5 压 紧 件 


压 紧 件 主要 用 于 将 工件 压 紧 在 夹具 上 ， 以 保证 工件 定位 装 夹 的 正确 位 置 ， 并 
使 工件 在 切削 力 的 作用 下 保持 位 置 不 变 。 多 数 压 板 的 两 平面 都 经 过 磨 削 ， 因 此 也 
可 作 垫 块 与 挡 板 之 用 。 

压 紧 件 分 为 平面 压 紧 件 、 回 转 压 紧 件 、 导 问 压 紧 件 、 压 块 、 异 形 奈 紧 件 等 组 
别 。 平 面 压 紧 件 主要 有 平 压板 和 伸 长 压板 ， 这 两 种 压板 在 压 紧 件 中 最 为 常见 。 回 
转 压 紧 件 是 具有 贸 链 孔 的 压 紧 件 ， 包 括 回 转 压 板 、 摆 动 压板 、 匀 链 压板 、 偏 心 
轮 、 叉 形 偏心 轮 等 。 导 疝 压 紧 件 目前 有 右 钳 口 和 左 钳 口 ， 它 通过 了 T 了 形 柳 导 疝 顶 
紧 工件 ， 可 取得 低位 项 紧 点 。 压 块 主要 有 圆 弧 压板 、 光 面 压 块 、 齿 面 压 块 等 。 异 
形 压 紧 件 主要 有 双 头 压板 、 弯 头 压 板 、 圆 形 压 板 、U 形 压板 和 了 又 形 压 板 等 ， 这 些 
压板 的 用 途 较 广 ， 使 用 得 当 可 改善 夹具 的 压 紧 结构 ， 提 高 效率 。 


2.1.6 紧 固 件 


紧 固 件 主要 用 于 连接 组 合 夹具 中 的 各 种 元 件 及 紧 固 被 加 工 工件 。 为 了 提高 夹 
具 刚 性 ， 中 型 系列 的 紧 固 螺 栓 采 用 细 牙 螺纹 ， 主 要 考虑 它 的 连接 强度 好 、 紧 固 可 
靠 、 不 易 松 胶 。 各 系列 紧 回 螺 栓 所 选用 的 材料 、 精 度 和 热处理 工艺 等 都 优 于 一 般 
标准 紧 固 件 ， 而 且 采 用 冷 拉 、 热 伍 、 滚 丝 等 新 工艺 ， 螺 栓 强度 显著 提高 。 紧 固件 
在 组 合 夹 具 中 所 占 比 例 很 大 ， 其 数量 约 占 组 合 夹具 数量 的 一 半 以 上 。 

紧 回 件 分 为 螺栓 、 螺 钉 、 垫 圈 、 螺 母 等 组 别 。 螺 栓 主要 有 双 头 螺 柱 、 槽 用 螺 
栓 、 六 角 头 螺栓 、 着 螺栓 、 螺 孔 螺 栓 、 过 渡 螺 栓 等 。 螺 多 主 要 有 销 套 螺钉 、 紧 
定 螺钉 、 内 六 角 圆 柱头 螺钉 、 球 头 螺 杀 、 压 紧 螺 杀 、 沉 头 螺 杀 等。 垫圈 主要 有 平 
垫 疾 、 球 面 执 圈 、 锥 面 垫圈 、 快 印 垫 圈 等 。 螺 母 主 要 有 长 方形 螺母 、 带 肩 螺 母 、 
六 方 螺 母 、 圆 螺母 、 压 紧 螺 母 、 快 季 螺 母 、 过 渡 螺 母 、 工 形 螺 母 等 。 


2 7 … 合 件 


合 件 由 阁 干 零件 装配 而 成 ， 一 般 在 使 用 中 不 再 拆 印 。 它 能 提高 组 合 夹具 的 使 
用 性 能 ， 扩 大 其 适用 范围 ， 加 快 组 装 速度 ， 简 化 夹具 结构 。 有 些 合 件 可 以 作为 机 
床 附件 独立 人 使用。 另外， 组合 夹具 的 组 装 工 具 也 编 入 合 件 类 ， 这 些 工具 大 多 数 也 
是 由 多 个 零件 装配 而 成 的 ， 但 也 有 个 别 工具 由 单个 零件 构成 。 

合 件 分 为 分 度 合 件 、 基 础 合 件 、 支 承 合 件 、 定 位 合 件 、 导 向 合 件 、 压 紧 合 
件 、 紧 固 合 件 、 组 装 合 件 等 组 别 。 分 度 合 件 有 端 齿 分 度 台 、 分 度 基 座 、 分 度 盘 
等 。 基 础 合 件 有 基 座 、 支 座 、 钻 模 体 、 顶 尖 座 等 。 文 承 合 件 有 基 面 文 承 、 高 度 文 
承 等 。 定 位 合 件 有 定位 插销 、 两 点 定位 融 、 内 孔 定 位 闫 、 外 圆 定 位 融 、V 形 定位 
器 、 条 板 定位 融 等 。 导 向 合 件 有 折合 板 和 导向 支 座 。 压 紧 合 件 有 单 向 夹 紧 咒 、 双 
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问 夹 紧 右 、 


定位 夹 紧 器 、 侧 向 顶 紧 器 、 斜 向 压 紧 器 、 
压板 支 座 、 回 转 接头 、 关 节 耳 环 座 、 关 节 又 环 座 等 。 组 装 合 件 有 着 平衡 架 、 


扳手 和 拨 杆 等 。 合 件 的 样式 见 表 2-6。 
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表 2-6 合 件 
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2.1.8 其 他 件 

其 他 件 主要 作为 夹具 的 辅助 元 件 使 用 ， 虽 然 这 类 元 件 大 多 数 结构 比较 简单 ， 
但 充分 利用 好 这 些 元 件 ， 可 以 改善 夹具 结构 ， 提 高 夹具 的 工作 效率 。 

其 他 件 分 为 板 状 型 、 支 承 型 、 回 转型 等 组 别 。 板 状 型 元 件 主 要 有 连接 板 、 回 
转 板 、 平 衡 块 等 。 支 承 型 元 件 主要 有 垫 规 、 三 爪 支承 、 支 承 环 、 支 腿 、 连 接 杆 、 
支承 钉 、 支 承 帽 等 。 回 转型 元 件 主要 有 号 形 夹 、 直 手柄 、 球 头 手 柄 、 开 口 销 、 压 
力 骅 资 ， 球 溉 等 。 


2.2 组 合 夹 具 元 件 的 材料 及 热处理 


由 于 组 合 夹具 元 件 的 精度 较 高 并 具有 长 期 循环 使 用 的 特点 ， 所 以 用 于 组 合 夹 
上 其 元件 的 材料 需要 满足 以 下 要 求 . 

1) 具有 足够 高 的 强度 和 一 定 的 韧性 。 

2) 具有 良好 的 机 械 加 工 性 能 。 

3) 具有 良好 的 热处理 性 能 。 

4) 具有 较 强 的 耐 蚀 性 。 

5) 具有 充足 的 货源 ， 价 格 合理 。 

依据 以 上 要 求 ， 组 合 夹具 元 件 材料 的 选择 及 其 热处理 规程 见 表 2-7。 

表 2-7 组 合 夹具 元 件 材料 的 选择 及 其 热处理 规程 


元 件 类 别 或 名 称 材料 牌号 热处理 规程 
渗 碳 0.8 ~1.2mm, 学 火 60 ~64HRC 





























基础 件 
支承 件 .定位 件 . 导 向 件 20CrMnTi 渗 碳 0.8 ~1.2mm, 学 火 60 ~64HRC 
及 合 件 中 的 主要 元 件 渗 碳 0.5 ~0. 8mm, 汉 火 60 ~64HRC 
定位 键 i 湾 火 48 ~53HRC 











滩 火 53 ~58HRC 





定位 销 、 轴 、 衬 套 






























































TI0A 滩 火 58 ~64HRC 
和 外套 20 渗 碳 0.8 ~1.2mm, 汉 火 58 ~64HRC 
CrMn 湾 火 58 ~62HRC 
压板 .连接 板 .回转 板 45 漆 火 40 ~45HRC 
双 头 螺 柱 、 模 用 螺栓 40Cr .45 滩 火 35 ~40HRC 
其 他 一 般 紧 固件 45 滩 火 35 ~40HRC 





2.3 组合 夹具 元 件 主要 工作 部 位 的 技术 要 求 


组 合 夹具 元 件 的 工作 部 位 主要 包括 键 、 键 权 定 位 部 位 ， 孔 、 轴 配合 工作 部 
位 ,元 件 外 廊 尺 寸 等 ， 其 技术 要 求 主要 包含 工作 部 位 配合 级 别 或 公差 、 元 件 工作 
.20 . 
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面 的 表面 粗糙 度 及 元 件 主要 工作 面 的 几何 公差 等 。 元 件 主 要 工作 面 的 表面 粗糙 度 
值 按照 外 表面 不 大 于 Ra0.4um、 内 表面 不 大 于 Ra0.8um 的 标准 加 工 ， 尺 寸 公差 
和 几何 公差 的 具体 要 求 见 表 2-8 和 表 2-9。 

















































































































表 2-8 组 合 夹具 元 件 主要 工作 部 位 的 尺寸 公差 
项 目 名 称 配合 级 别 或 公差 项 目 名 称 配合 级 别 或 公差 
键 槽 .T 形 槽 宽度 H7 
已 [1 必 让 普通 基础 件 大 +0.04 +0.05 
导 疝 槽 宽度 H6 .H7 面 模 距 尺寸 人 
支承 .定位 .导向 件 外 轮廓 工作 尺寸 +0.01 
基础 件 配合 孔径 二 
H7 +0. 01 、+0.015 
支承 、 定 位 件 配 合 孔 径 面 权 距 尺寸 
导向 件 配合 孔径 H6 .H7 
键 T 形 销 定 位 十 Js6 槽 面 距 尺寸 . 槽 距 一 般 +0.01， 
定位 销 、 轴 的 配合 轴 颈 尺寸 g6 js6 .h7 尺寸 . 模 孔 距 尺 十 个 别 0. 02 
外 模板 外 廓 配合 尺寸 h6 
表 2-9 组 合 夹 具 元 件 主 要 工作 面 的 几何 公差 
项 目 名 称 公差 等 级 项 目 名 称 公差 等 级 





Ra0.4hm 外 轮廓 工作 按 GB/T 1184 一 


表面 间 的 平行 度 .垂直 度 





精度 为 H7 的 覃 对 
Ra0. 4p.m 表面 的 平行 度 、 














到 形 表面 上 精度 为 H7 
的 槽 对 基准 槽 的 平行 度 、 
































精度 为 H6、H7 的 孔 对 
基准 面 的 垂直 度 或 平 
行 度 














按 GB/T 1184 一 1996 
中 平行 度 、 垂 直 度 、 倾 斜 
度 规定 中 的 4 级 精度 


Ra0. 8pm 外 轮廓 工作 
表面 间 及 对 Rao0.4um 表 
面 的 平行 度 .垂直 度 














1996 中 平行 度 .垂直 
度 .倾斜 度 规 定 中 的 
6 级 精度 

















同一 对 称 中 心 面 上 精 
度 为 H6 .H7 的 槽 与 孔 的 
对 称 度 


按 GB/T 1184 一 
1996 中 同 轴 度 .对称 
度 、 圆 跳动 和 全 跳动 
规定 中 的 8 级 精度 











同一 中 心 线 上 精度 为 
IT6 IT 的 孔 、 轴 的 同 
轴 度 





按 GB/T 1184 一 
1996 中 同 轴 度 .对称 
度 、 圆 跳动 和 全 跳动 
规定 中 的 6 级 精度 
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3.1 工件 的 定位 


3.1.1 工件 定位 的 定义 


在 机 床上 加 工 工件 时 ， 要 保证 工件 的 被 加 工 位 置 及 尺寸 精度 满足 产品 工艺 的 
要 求 ， 就 必须 在 切 前 加 工 前 使 工件 在 机 床上 占有 一 个 确定 的 位 置 ， 使 其 相对 于 思 
有 具 的 切削 运动 具有 正确 的 位 置 ， 这 一 过 程 通常 通过 夹具 来 保证 。 工 件 在 夹具 上 确 
定位 置 的 过 程 ， 就 是 工作 的 定位 。 

在 图 3-1 中 ， 需 要 在 工件 双 耳 片上 钻 孔 ， 被 加 工 孔 要 与 图 中 的 工艺 基准 保持 
回 定 的 位 置 关系 。 因 此 ， 工 件 在 加 工时 必须 处 于 向 视图 中 所 示 的 状态 ， 而 使 用 相 
关 装 置 确定 工件 正确 位 置 的 过 程 即 是 工件 的 定位 。 








图 3-1 零件 工序 简 图 


3.1.2 工件 定位 的 原理 


忽略 工件 的 微小 变形 ， 工 件 可 视 为 一 个 刚体 。 自 由 刚体 在 空间 直角 坐标 系 中 
具有 六 种 可 能 的 运动 ， 即 可 以 沿 着 和 轴 、Y 轴 、2Z 轴 移 动 ， 叉 可 以 绕 着 钱 轴 、Y 
轴 、Z 轴 转 动 ， 如 图 3-2 所 示 。 这 种 移动 和 转动 的 可 能 性 称 为 自由 度 。 用 (X， 
DD 


第 3 章 组 合 夹具 组 装 技 术 基 础 


了 ,2Z) 表示 沿 三 个 坐标 轴 移 动 的 自由 度 ， 用 〈X，Y，2) 表示 绕 三 个 坐标 轴 转 
动 的 自由 度 。 限 制 了 工件 的 某 个 自由 度 ， 该 工件 在 这 个 方向 上 的 位 置 就 确定 了 。 
可 以 根据 加 工 要 求 ， 通 过 限制 工件 自由 度 的 方法 ， 达 到 工件 在 夹具 上 定位 的 
目的 。 


3.1.3 六 点 定位 原理 


六 点 定位 原理 是 组 合 夹具 设计 和 组 装 的 最 基本 原理 。 考 虑 工件 和 定位 元 件 表 
面 的 变形 和 误差 ， 从 微观 上 分 析 ， 定 位 元 件 和 工件 接触 时 只 能 是 点 接触 ， 所 以 可 
以 把 夹具 的 定位 面 抽象 为 定位 支承 点 。 按 工件 定位 原理 所 述 ， 在 组 装 夹 具 时 ， 只 
需 用 六 个 文 承 点 来 限制 工件 的 六 个 自由 度 ， 工 件 就 可 得 到 正确 的 定位 。 定 位 点 的 
分 布 要 遵循 “三 、 二 、 一 ”原则 ， 即 按 工 件 定位 表面 的 大 小 顺序 设置 定位 支承 
点 的 个 数 。 以 图 3-3 所 示 的 六 面体 的 定位 方式 为 例 ， 在 XOY 坐标 平面 内 设置 三 


个 支承 点 ， 与 六 面体 的 底面 接触 ， 限 制 了 (ZZ，XX，7 了 ) 三 个 自由 度 ; 在 YOZ 从 
标 平面 内 ， 沿 了 了 轴 方 向 设置 两 个 支承 点 ， 当 六 面体 侧面 与 这 两 个 支承 点 接触 时 ， 


限制 了 (六 ，2) 两 个 自由 度 ; 在 XOZ 坐标 平面 内 设置 一 个 支承 点 ， 当 六 面体 与 
该 支承 点 接触 时 ， 限 制 了 (Y) 一 个 自由 度 。 这 样 就 限制 了 六 面体 的 六 个 自由 
度 。 这 种 用 空间 位 置 不 同 的 六 个 支承 点 ， 分 别 限 制 物体 六 个 自由 度 来 确定 工件 在 
空间 位 置 的 方法 ， 称 为 六 点 定位 原理 。 
































pa 
hz 
Ur 
xX 
BE ® 
【3 

O 

@ 已 CS 

【2 
了 了 
图 3-2 自由 度 示意 图 图 3-3 ”六 点 定位 原理 


3.1.4 组合 夹 具 中 工件 的 定位 
在 组 合 夹 具 中 ， 工 件 的 定位 主要 依据 产品 加 工 工 艺 要 求 ， 按 照 产 品 相关 技术 
文件 提供 的 夹具 设计 和 组 装 基 准 选 择 合适 的 定位 元 件 并 制订 合理 的 定位 结构 。 定 
位 结构 通常 由 儿 类 定位 元 件 组 合 而 成 。 在 组 合 夹具 元 件 系 统 中 ， 虽 然 划 分 了 各 个 
系列 ， 但 在 实际 应 用 中 ， 任 何 元 件 都 可 以 作为 组 成 定位 结构 的 元 素 ， 所 以 夹具 的 
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设计 者 需要 充分 了 解 元 件 的 特性 ， 掌 握 所 有 元 件 的 规格 和 种 类 ， 这 也 是 组 合 夹具 
设计 组 装 人 员 应 具备 的 基本 素质 。 

无 论 是 采取 哪 种 定位 结构 方式 ， 正 党 情况 下 ， 工 件 的 定位 都 需要 满足 六 点 定 
位 原理 。 六 点 定位 原理 虽然 是 从 长 方 体 工 件 的 定位 过 程 中 抽象 出 来 的 ， 但 具有 普 
这 意义 。 因 此 ， 任 何 形 状 的 工件 都 应 遵守 六 点 定位 原理 ， 所 不 同 的 只 是 支承 点 的 
分 布 方式 有 所 差别 。 当 支承 点 的 布局 不 合理 时 ,会 出 现 既 没有 足够 地 限制 住 工件 
的 目 由 度 ， 又 使 已 有 的 自由 度 被 重复 限制 的 现象 。 应 该 注意 的 是 ， 不 能 用 数 支 承 
点 数目 的 办 法 判断 工件 是 几 点 定位 ， 而 是 要 看 限制 工件 目 由 度 的 数量 ， 限 制 了 几 
个 目 由 度 ， 工 件 就 是 几 点 定位 。 在 实际 应 用 中 ， 定 位 基准 与 定位 元 件 不 一 定 是 符 
干 个 点 接触 ， 而 是 一 些 线 或 面 接触 ， 所 以 要 根据 产品 的 具体 工艺 要 求 选择 合适 的 
定位 方法 。 表 3-1 列 出 了 工件 以 平面 、 内 圆柱 面 、 外 圆柱 面 等 作为 定位 基准 面 时 
所 采用 的 定位 方法 及 其 所 限制 的 自由 度 。 


3.1.5 过 定位 在 组 合 夹 具 中 的 应 用 


如 果 工 件 上 同一 个 或 几 个 自由 厦 被 几 个 定位 支承 重复 限制 ， 则 这 种 定位 情况 
称 为 过 定位 。 

1. 一 般 情况 下 应 避免 过 定位 

过 定位 一 般 情况 下 易 造 成 定位 不 确定 和 使 工件 或 定位 元 件 产 生变 形 ， 从 而 使 
工件 的 定位 精度 受到 影响 。 并 且 由 于 产品 在 机 械 加 工 过 程 中 存在 制造 误差 ， 工艺 
尺寸 不 可 能 完全 达到 理论 正确 状态 ， 所 以 过 定位 极 易 引起 工件 在 夹具 上 无 法 安装 
或 定位 点 失效 的 现象 。 图 3-4 所 示 为 工件 过 定位 实例 。 



































定位 销 
工件 





定位 板 

A 夹具 底板 
a) b) 
图 3-4 工件 过 定位 实例 


图 3-4a 所 示 为 工件 简 图 ， 定 位 基准 是 平面 4， 孔 中 心 与 定位 面 4 间 的 距离 
是 15mm。 如 果 按 照 图 3-4b 所 示 设 置 定位 结构 ， 则 形成 了 过 定位 。 这 是 因为 来 
具 压 板 、 定 位 板 、 定 位 销 的 位 置 均 固定 ， 加工 中 定位 板 与 定位 销 轴线 的 距离 存在 
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误差 . 并且 工 件 在 加 工 过 程 中 孔 中 心 与 定位 面 4 的 距离 尺寸 15mm 也 存在 误差 。 
当 二 者 误差 球 积 值 大 于 零 时 ， 会 造成 工件 无 法 定位 安装 或 工件 、 定 位 件 变形 ; 当 
误差 累积 值 小 于 零 时 ， 可 能 会 使 定位 板 的 定位 功能 失效 ， 导 致 工件 位 置 偏 捍 ， 不 
能 正确 定位 。 解 决 上 述 问题 可 以 采取 两 种 办 法 : 一 是 采用 校 形 定 位 销 ， 二 是 定位 
板 采用 可 直线 移动 的 活动 调整 机 构 。 

表 3-1 定位 方法 及 其 所 限制 的 自由 度 






































工件 定位 和 a ,wm | 相当 定位 
基准 面 定位 元 件 定位 方法 限制 自由 度 支承 点 数 
Zh 
| 
x 要 
支承 钉 1 
| EE 过 
YY 
0 Xx 
平面 
总 
支承 板 或 支 了 
承 钉 组 合 2 
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( 续 ) 
工件 定位 | ，、_- 二 ，。， | 相当 定位 
基准 面 定位 元 件 定位 方法 限制 自由 度 支承 点 数 
Z 
x 
长 圆柱 销 过 >、 4 
xX 
7 y 
Z 
萎 形 销 1 
过 
了 
内 圆柱 面 
Zh 
短 心 轴 “ 2 
Z 
Zh 
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( 续 ) 
工件 定位 | ， 、_ 二 ,| 相当 定位 
基准 面 定位 元 件 定位 方法 限制 自由 度 支承 点 数 

证 
AAA a 
长 心 轴 es | | 4 
0000IIINNIIN 
Z 
内 圆柱 面 
x 
锥 销 了 3 
x 
锥 套 y 3 
Z 
内 圆锥 面 
x 
顶尖 总 了 3 
Z 
x 
Z 
圆锥 面 “| 外 圆锥 面 5 
Y 
2 
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( 续 ) 
工件 定位 | 一， re 本 相当 定位 
基准 面 定位 元 件 定位 方法 限制 自由 支承 点 数 
2) 
Zz 1 
| Th” 
了 < 2 
外 圆柱 面 
了 5 
Z 
V 形 支 承 
Z 
区 了 4 
、 
7 ~ 
Z 
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( 续 ) 
工件 定位 | 、、_- 本 本 ac| 相当 定位 
基准 面 定位 元 件 定位 方法 限制 自由 度 支承 点 数 
x 
V 形 支承 4 
xX 
2 
短 定 位 套 2 
Z 
外 圆柱 面 
7 
长 定位 套 4 
了 
2 
短 圆柱 销 2 
了 

















2. 过 定位 的 合理 应 用 

工件 在 夹具 中 定位 ， 通 常 要 避免 产生 过 定位 。 但 是 在 某 些 特定 条 件 下 ， 尤 其 
是 在 组 合 夹具 的 设计 组 装 以 产品 工序 实 样 件 为 依据 时 ,合理 采用 过 定位 ， 反 而 可 
以 获得 较 好 的 效果 ， 因 此 过 定位 在 组 合 夹具 的 生产 中 经 常 使 用 。 

采用 过 定位 时 应 采取 适当 措施 ， 由 过 定位 引起 的 误差 要 限制 在 工件 定位 基准 
的 允许 范围 内 ， 这 时 过 定位 是 可 取 的 。 

过 定位 主要 应 用 在 以 下 几 种 情形 下 。 

(1) 增加 结构 刚性 、 工 件 的 刚性 及 减 振 图 3-5 中 ， 需 要 铣削 工作 的 上 表 
面 和 内 轮廓 ， 这 里 仪 以 工件 底面 的 定位 说 明 夹 具 过 定位 的 应 用 。 在 工件 下 部 存在 
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三 个 平面 ， 形 成 两 个 台阶 尺寸 4 和 B。 按 定位 原理 ， 三 个 定位 块 所 限制 的 自由 度 
完全 相同 ， 由 于 工序 加 工时 工件 和 夹具 上 的 台阶 尺寸 4 和 B 均 存 在 误差 ,而 三 
个 定位 块 均 在 重复 限制 自由 度 ， 所 以 束 构 成 了 过 定位 。 如 果 A4、B 的 尺寸 公差 控 
制 得 不 好 ， 则 三 个 定位 块 中 实际 能 发 挥 定 位 作用 的 只 有 一 个 ， 男 外 两 块 会 出 现 定 
位 失效 。 然 而 ， 在 组 合 夹具 中 ， 这 种 定位 结构 经 常 采 用 ， 其 作用 在 于 通过 三 个 定 
位 块 分 别 接触 工件 的 三 个 表面 ， 其 中 一 个 属于 主 定位 ， 为 两 个 则 为 辅助 定位 或 者 
说 只 起 支承 作用 。 通 过 三 个 表面 的 有 效 接触 ， 可 以 提高 工件 的 定位 刚性 ， 提 高 夹 
具 的 稳定 性 ， 防 止 工件 在 铣削 过 程 中 由 于 切削 力 大 而 造成 工件 的 颤动 或 变形 。 此 
种 方式 是 组 合 夹具 特有 的 优势 ， 这 是 因为 组 合 夹 具 元 件 的 精度 高 ， 可 以 实现 对 工 
件 误差 的 补偿 ， 重 要 的 是 组 合 夹具 可 以 根据 实际 测量 工件 的 尺寸 4 和 B 来 确定 
夹具 上 各 个 定位 结构 的 尺寸 ， 从 而 保证 工件 阶 差 与 夹具 定位 尺寸 的 完全 配合 。 
































定位 块 2 


定位 块 3 





图 3-5 过 定位 实例 


(2) 提高 定位 精度 ”如 图 3-6 所 示 ， 工件 以 两 孔 一 面 定位 ， 从 理论 上 讲 ， 
两 定位 孔 的 位 置 存 在 加 工 误 差 ， 故 以 两 孔 定 位 时 应 采用 一 个 圆柱 销 和 一 个 萎 形 
销 ， 圆 柱 销 定 位 ， 萎 形 销 定向 ， 通 过 萎 形 销 来 补偿 定位 孔 距 之 间 的 误差 。 而 在 组 
合 夹具 中 ， 两 孔 定位 通常 都 采用 两 个 圆柱 销 ， 这 也 是 组 合 夹具 特有 的 优势 。 因 为 
当 定 位 筷 距 出 现 误差 时 ， 其 中 一 个 圆柱 销 可 以 通过 定位 装置 的 规定 直线 移动 实现 
定 癌 功能 ， 达 到 工件 的 完全 定位 效果 ; 同时 ， 两 个 圆柱 销 定位 也 在 很 大 程度 上 所 
高 了 夹具 的 定位 精度 。 

















圆柱 定位 销 





图 3-6 两 孔 定位 夹具 
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工件 以 许多 圆 孔 作为 定位 基准 在 夹具 相应 的 定位 销 〈 轴 ) 上 实现 定位 ， 简 
称 多 孔 定 位 。 这 是 充分 发 挥 过 定位 长 处 的 有 效 定位 方法 。 用 作 定 位 基准 的 许多 
孔 ， 无 论 是 按 同 轴线 排列 ， 还 是 党 同心 圆 分 布 或 按 坐 标 关 系 布置 ， 都 可 以 准确 而 
方便 地 对 工件 实现 定位 。 

3. 以 复杂 型 面 为 基准 时 的 过 定位 

工件 以 复杂 的 型 面 作为 基准 ， 夹具 上 的 定位 件 无 论 是 采用 多 个 支承 钉 还 是 采 
用 几 个 相应 的 型 面 定 位 时 ， 其 过 定位 现象 都 是 明显 的 。 只 要 对 定位 件 的 太 二 、 形 
状 和 位 置 精度 控制 得 合适 ， 不 但 可 以 避免 过 定位 的 弊病 ， 而 且 可 以 获得 定位 精度 
高 、 刚 性 好 、 夹 具 结 构 简单 和 使 用 寿命 长 的 效果 。 

是 否 采 用 过 定位 的 定位 方法 ， 应 根据 工件 条 件 、 工 序 特点 、 技 术 要 求 和 生产 
类 型 等 因素 综合 考虑 。 为 了 严防 过 定位 星 病 的 出 现 ， 必 须 对 定位 件 的 尺寸 、 形 状 
和 位 置 精度 提出 较 高 要 求 ， 工 件 的 定位 基准 也 必须 具备 足够 的 精度 。 这 对 于 工件 
刚度 差 ， 而 加 工 精度 要 求 高 的 产品 最 为 实用 。 当 工件 定位 空间 紧张 时 ， 其 局 部 接 
触 应 力 和 工件 结构 上 的 变形 ， 都 必须 控制 在 允许 的 范围 和 内， 而且 装 名 工件 时 用 力 
应 适当 。 应 当 指出 ， 和 采用 过 定位 是 有 条 件 的 ， 只 有 合理 地 采用 过 定位 ， 才 能 获得 
良好 的 效果 。 


3.2 工件 的 夹 紧 


夹 紧 和 来 紧 装 置 的 主要 任务 是 保持 工件 在 定位 元 件 的 支承 下 获得 正确 位 置 ， 
在 切削 力 、 目 身 重 力 、 惯 性 力 和 离心 力 等 外 力作 用 下 ， 不 发 生 移动 ， 确 保 加 工 质 
量 和 生产 安全 。 

在 组 装 夹 具 时 ， 既 要 重视 定位 元 件 的 组 装 ， 又 要 重视 夹 紧 机 构 的 组 装 。 定 位 
和 夹 紧 是 工件 安装 过 程 中 的 两 个 互相 联系 的 动作 ， 因 此 两 者 必须 同时 考虑 。 有 的 
工件 安装 时 ， 先 定位 取得 正确 位 置 ， 而 后 夹 紧 ; 有 的 工件 安装 时 ， 定 位 和 来 紧 则 
同时 进行 。 

夹 紧 机 构 组 装 得 正确 与 否 ， 不仅 会 影响 工件 的 加 工 精 度 ， 而 且 会 影响 加 工效 
率 、 安 全 和 劳动 条 件 的 改善 。 


3.2.1 对 夹 紧 结构 的 基本 要 求 


组 闭 夹 紧 装 置 时 ， 应 满足 下 述 要 求 : 

(1) 保证 加 工 质量 来 紧 时 不 应 破坏 工件 定位 所 取得 的 正确 位 置 ， 同 时 要 
避免 使 工件 产生 变形 或 压 伤 工件 表面 。 

(2) 提高 劳动 生产 率 组 装 夹 紧 结 构 ， 要 力求 夹 紧 动 作 迅 速 ， 缩 短 辅助 时 
间 。 夹 紧 结构 不 能 妨碍 工件 的 装 凶 或 加 长 刀具 的 长 度 ， 以 免 造 成 刀具 刚性 不 足 ， 
32. 
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不 能 正常 切削 。 

(3) 使 用 安全 可 靠 夹 紧 结构 的 位 置 与 夹 紧 力 的 大 小 要 适当 ， 既 要 防止 因 
夹 紧 力 不 足 使 工件 在 加 工 过 程 中 产生 位 移 和 引起 振动 ， 又 要 避免 因 夹 紧 结 构 位 置 
不 适合 或 夹 紧 力 过 大 而 压 伤 工件 或 损坏 组 合 夹 具 元 件 。 

(4) 操作 方便 省 力 ” 组装 的 夹 紧 结 构 ， 结 构 应 简单 紧凑 ， 具 有 足够 的 刚性 ， 
操作 方便 ， 能 改善 劳动 条 件 ， 减轻 工人 的 劳动 强度 。 

(5) 夹 紧 装置 的 刚性 ”在 中 型 系列 组 合 夹 具 中 ， 由 于 螺栓 规格 均 为 M12， 
所 以 当 夹 紧 面 与 夹 紧 装置 安装 底面 的 距离 较 大 时 ， 螺 栓 过 长 会 造成 夹 紧 刚性 不 
足 ， 导 致 夹 紧 装 置 烟 动 。 因 此 ， 要 尽量 减 小 夹 紧 机 构 的 高 度 ， 通 常 采 用 连接 杆 、 
支承 环 、 压 板 支 座 或 改变 夹 紧 机 构 安 装 底 面 的 方法 来 提高 夹 紧 装置 的 刚性 ， 如 图 
3-7 所 示 。 



































连接 杆 或 
工件 夹 紧 装置 支承 环 ”工件 夹 紧 装置 压板 支 座 工件 夹 紧 装置 ,压板 支 肉 





























a) c) 


图 3-7 增加 夹 紧 装置 刚性 的 常用 办 法 


图 3-7a 所 示 为 使 用 连接 杆 或 支承 环 改 变 夹 紧 装 置 的 基体 直径 ， 从 而 提高 夹 
紧 装 置 的 稳定 性 和 刚性 ; 图 3-7b 所 示 的 结构 中 使 用 了 压板 支 座 ， 连 接 螺栓 和 文 
承 的 长 度 变 短 ， 所 以 夹 紧 装 置 的 刚性 增强 了 ; 图 3-7c 中 ,将 夹 紧 装 置 的 安装 底 
面 提高 至 支承 件 上 表面 ， 所 以 压 紧 螺栓 的 长 度 可 以 大 大 缩短 ， 夹 紧 装 置 的 刚性 得 
到 提高 。 以 上 是 组 合 夹 具 设计 组 装 过 程 中 最 常用 的 提高 夹 紧 装置 刚性 和 稳定 性 的 
基本 结构 ， 具 体 应 用 视 夹 具 整 体 结构 、 夹 具 结 构 空 间 而 定 ， 根 据 不 同情 况 采 用 合 
适 的 结构 。 一 般 来 讲 ， 当 压 紧 表面 与 来 紧 装 置 安装 表面 的 距离 大 于 60mm 时 ， 就 
应 该 考虑 夹 紧 装置 的 刚性 问题 。 


3.2.2 夹 紧 力 方 向 的 确定 


在 实际 生产 中 ， 工 件 的 安装 方式 各 式 各 样 ， 但 对 夹 紧 力作 用 方向 的 基本 要 求 
是 一 致 的 ， 确 定 夹 紧 力 方向 时 应 章 循 以 下 原则 

1) 夹 紧 力 的 方向 应 该 乖 直 地 指向 夹具 的 主要 定位 面 。 

2) 夹 紧 力 的 方向 应 使 工件 不 会 产生 超出 许可 范围 内 的 变形 。 


























组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 
3) 夹 紧 力 方向 的 确定 ， 应 使 所 需 夹 紧 力 尽 可 能 小 。 
3.2.3 夹 紧 力作 用 点 的 选择 


夹 紧 力作 用 点 是 指 夹 紧 件 与 工件 接触 的 位 置 。 选 择 作用 点 的 问题 是 指 在 夹 紧 
力 方 向 已 确定 的 情况 下 ， 确 定 夹 紧 力 作用 点 的 位 置 和 数目 。 确 定 夹 紧 力 作用 点 时 
应 注意 以 下 几 点 : 

1) 保证 工件 定位 准确 ， 作 用 点 应 该 处 在 定位 基准 与 定位 文 承 表 面 接触 面积 
的 范围 内 。 

2) 选择 工件 刚性 最 好 的 部 位 作为 作用 点 。 

3) 夹 紧 力作 用 点 应 尽 可 能 靠近 被 加 工 表 面 ， 以 便 减 小 切削 力 对 工件 造成 的 
翻转 力矩 。 必 要 时 应 在 工件 刚性 差 的 位 置 增加 支承 并 施 夹 紧 力 ， 以 免 产 生 振动 和 
变形 。 

4) 采用 集中 力 夹 紧 不 合适 时 ， 可 以 分 散 为 点 或 者 采用 分 力 夹 紧 ， 从 而 提高 
夹 紧 的 可 靠 性 ， 减 小 夹 紧 变形 。 

5) 避免 在 工件 薄弱 部 位 直接 压 紧 ， 以 防 损伤 工件 。 对 结构 刚性 不 好 的 工 
件 ， 压 紧 时 作用 力 的 对 应 方向 应 有 相应 的 支承 ， 防 止 单 侧 受 力 使 薄弱 部 位 变形 ， 
即 应 选取 零件 的 结构 稳定 部 位 进行 夹 紧 ， 如 零件 上 带 有 加 强 筋 的 部 位 或 厚度 较 高 
的 部 位 等 ， 如 图 3-8 所 示 。 如 因 结 构 或 其 他 因素 必须 在 零件 的 薄弱 部 位 夹 紧 ， 则 
必须 在 对 应 侧 设 置 支承 ， 无 特殊 情况 下 应 优先 选取 面 接触 ， 其 次 为 线 接触 ， 再 次 
为 点 接触 ， 如 图 3-9 所 示 。 


























带 有 加 强 筋 的 部 位 (合理 ) 





强度 不 稳定 的 薄弱 部 位 (不 合理 ) x 


图 3-8 零件 压 紧 部 位 选取 示意 图 


3.2.4 夹 紧 力 的 大 小 


工件 在 受 切削 过 程 中 ， 必 须 有 足够 的 夹 紧 力 来 平衡 切削 力 ， 以 保持 工件 具有 
正确 的 位 置 。 为 了 使 组 装 夹具 在 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 所 用 夹 紧 力 最 小 、 结 构 最 
. 34 . 
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压板 ”零件 的 薄 腹 板 





图 3-9 零件 薄弱 部 位 压 紧 示意 图 


简单 ， 必 须 从 理论 上 对 夹 紧 力 进行 定量 分 析 ， 用 于 指导 组 装 实践 ， 提 高 组 装 技术 
水 守 o 

计算 夹 紧 力 时 ， 通 常 将 夹具 和 工件 看 成 一 个 刚性 系统 以 简化 计算 。 根 据 金 属 
切削 力 原理 的 公式 求 出 切削 力 的 大 小 ， 必 要 时 算出 惯性 力 、 离 心力 的 大 小 ， 较 大 
工件 还 应 考虑 重力 ， 然 后 与 待 求 的 夹 紧 力 组 成 静 平 衡 力 系 ， 计 算出 理论 夹 紧 力 ， 
再 乘 以 安全 系数 KE， 作 为 实际 所 需 的 夹 紧 力 0。 

夹 紧 力 大 小 的 计算 方法 本 书 中 不 再 作 详 细 说 明 。 


3.3 组 合 淆 具 的 组 装 








组 合 夹具 的 组 装 是 将 分 散 的 组 合 夹具 元 件 按照 一 定 的 方法 组 装 成 为 工件 加 工 
所 需要 的 各 种 夹具 的 过 程 。 

组 合 夹具 的 组 装 过 程 实际 上 是 设计 和 制造 的 综合 过 程 ， 它 与 专用 工装 的 设计 
流程 一 样 ， 只 是 二 者 的 结果 不 同 。 工 装 设计 的 结果 是 制造 用 图 样 ， 组 合 夹具 的 设 
计 结 果 则 是 夹具 实物 。 
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3.3.1 组 合 夹具 的 组 装 步 又 
组 合 夹具 的 组 装 步骤 如 图 3-10 所 示 。 


熟悉 技术 资料 构思 结构 方案 
结构 定型 、 技 术 积 累 结构 校对 、 精 度 检验 









“一 





< 过 一 





选择 元 件 ， 组 装 、 调 试 与 固定 


图 3-10 组合 夹 具 的 组 装 步 又 


1. 熟悉 技术 资料 

夹具 设计 组 装 前 ， 必 须 掌 握 有 关 该 工件 加 工 的 各 种 原始 资料 ， 如 产品 数量 、 
工件 图 样 、 工 艺 规程 、 工 艺 技术 要 求 等 。 

(1) 工件 

1) 工件 的 材料 : 根据 工件 的 材料 分 析 切 削 性 能 ， 确 定 切 削 力 。 

2) 加 工 部 位 和 加 工 方法 : 用 以 选用 相应 的 元 件 。 

3) 工件 形状 和 轮廓 尺寸 : 确定 选用 元 件 的 型 号 和 规格 。 

4) 定位 基准 及 工序 尺寸 : 确定 定位 方案 和 选择 合适 的 定位 结构 。 

5) 加 工 精度 和 特殊 技术 要 求 : 用 于 制订 元 件 的 优选 方案 。 

6) 前 后 工序 状况 : 分 析 夹 具 与 工序 间 的 协调 。 

7) 加 工 批量 和 生产 率 要 求 : 确定 夹具 的 结构 方案 。 

(2) 机 床 和 刀具 

1) 机 床 型 号 及 主要 技术 参数 ， 如 机 床 主轴 、 工 作 台 安装 尺寸 、 加 工 方式 
等 ， 用 于 确定 夹具 的 结构 形式 、 与 机 床 的 定位 连接 结构 和 夹具 轮廓 等 。 

2) 加 工 所 使 用 的 刀具 种 类 、 规 格 、 特 点 和 所 要 求 的 配合 尺寸 。 

(3) 夹具 使 用 部 门 

1) 夹具 使 用 部 门 的 现场 条 件 。 

2) 操作 工人 的 技术 水 平 。 

2. 构思 结构 方案 

1) 根据 工艺 要 求 拟订 基本 定位 方案 和 定位 结构 。 

2) 构思 夹 紧 方案 和 夹 紧 结构 。 

3) 拟订 夹具 基本 结构 形式 ， 如 翻转 式 、 移 动 式 、 固 定式 等 。 

4) 确定 夹具 的 整体 结构 。 

5) 计算 尺寸 和 选择 元 件 类 型 规格 。 

6) 确定 夹具 调整 与 检测 方法 。 
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3. 试 装 夹 具 结 构 

根据 前 期 进行 的 技术 准备 工作 进行 夹具 的 试 装 ， 验 证 指定 的 夹具 结构 形式 是 
否 合理 和 满足 工艺 要 求 。 重 点 验证 工件 定位 夹 紧 是 否 可 靠 、 夹 具 与 刀具 和 机 床 是 
否 协调 、 装 伸 零 件 是 否 方便 、 使 用 性 能 是 否 优良 等 。 

4. 确定 组 装 方案 

对 试 装 过 程 中 出 现 的 问题 采取 措施 修改 完善 ， 或 者 重新 优化 结构 方案 ,保证 
夹具 结构 具有 稳定 性 、 可 靠 性 、 实 用 性 、 准 确 性 。 

S$. 选择 元 件 ， 组 装 、 调 试 与 固定 

组 装 方案 确定 后 ， 即 开始 进行 夹具 的 实际 组 装 。 组 装 时 ， 先 要 对 所 选取 的 元 
件 进行 检测 和 表面 修复 ， 确 定 元 件 精度 、 表 面 质 量 、 工 作 尺 寸 能 够 符合 使 用 要 求 
后 方 可 进行 下 一 步 工作 。 夹 具 的 组 装 一 般 按 照 从 下 到 上 、 从 里 到 外 的 顺序 进行 ; 
对 于 定位 结构 ， 要 边 组 装 、 边 测量 、 边 调整 ， 直 至 夹具 精度 满足 产品 工艺 要 求 后 
方 可 固定 相关 元 件 。 

6. 结构 校对 、 精 度 检验 

为 保证 夹具 的 质量 和 使 用 性 能 ， 在 夹具 生产 过 程 中 需要 增加 校对 和 检验 环 
节 ， 这 两 项 工作 可 以 与 夹具 结构 方案 构思 、 来 具 组 装 过 程 并 行进 行 ， 也 可 以 待 组 
装 者 完成 夹具 组 装 后 进行 。 

7. 结构 定型 、 技 术 积 累 

夹具 组 装 、 检 验 完毕 后 ， 需 要 对 相关 的 工作 进行 记录 ， 如 所 使 用 的 元 件 明 
细 、 计 算 过 程 和 方法 、 夹 具 结 构 形 式 、 特 殊 要 求 等 ， 以 利于 夹具 复 装 时 结构 形式 
的 一 致 性 以 及 后 期 技术 资料 的 整理 和 经 验 技术 的 总 结 。 


3.3.2 组 合 夹具 组 装 的 通用 要 求 


1) 夹具 首次 组 装 时 依据 设计 要 求 进 行 组 装 ， 重 新 组 装 时 按 夹 具 储存 的 信息 
进行 组 装 ， 以 保证 重复 组 装 结构 的 一 致 性 。 

2) 在 组 装 过 程 中 ， 夹 紧 力 应 作用 于 主要 定位 基准 面 ， 作 用 点 应 尽 可 能 靠近 
工件 被 加 工 位 置 ， 应 能 保持 工件 定位 稳定 。 支 承 点 应 适当 高 出 工件 表面 0.1 ~ 
0.3 mm 。 

3) 压 么 结构 的 紧 固 螺栓 处 应 安装 弹 竹 ， 弹 早 与 压 紧 件 应 采用 垫圈 隔 开 。 

4) 夹具 结构 确定 后 ， 元 件 与 螺母 连接 处 应 放置 压板 或 垫 轿 ， 螺 栓 顶 端 与 螺 
母 上 端 裸露 部 分 的 距离 应 为 2 ~5mm。 

5) 有 移动 结构 的 夹具 ， 移 动 结构 应 采用 厚 螺 母 锁 紧 ， 其 余 结构 应 采用 小 带 
肩 螺母 锁 楷 。 

6) 各 类 结构 中 ， 螺 栓 、 螺 母 的 高 度 不 应 妨碍 切削 工具 的 回转 与 进 给 。 

7) 调整 和 检测 尺寸 时 ， 应 采用 铜 锤 敲 击 ， 不 允许 采用 元 件 和 其 他 便 物 痪 击 。 
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8) 钻 模 板 不 允许 当 连 接 板 、 压 板 使 用 ， 固 定 钻 套 不 允许 当 支 承 环 使 用 。 
3.3.3 组 合 夹具 组 装 的 特殊 要 求 


1) 夹具 选用 的 元 件 应 符合 CBAT 2804 一 2008 等 的 规定 。 

2) 定位 平 键 的 厚度 应 保证 元 件 间 有 效 配 合 ， 结 合 面 之 间 无 间 际 ， 能 够 起 定 
位 作用 。 定 位 平 键 使 用 时 应 选择 已 加 工 面 定 位 ， 定 位 偏心 键 在 使 用 中 应 进行 
检测 。 

3) 在 10mm 厚 的 支承 热 板 上 安装 定位 键 时 ， 螺 钉 长 度 应 在 4 ~6mm 范围 内 
选取 。 

4) 支承 件 与 基础 板 连接 时 ， 不 允许 键 与 柳 用 螺栓 头 部 相 碰 。 

5) 对 厚度 为 5 ~15mm 的 元 件 ， 紧 固 时 应 加 压板 。 

6) 文 承 件 厚度 为 10 ~15mm， 当 在 十 字模 附近 紧 固 时 ， 应 使 用 快 换 垫 圈 或 
加 大 垫圈 。 

7) 对 支承 结构 高 、 刚 性 差 的 夹具 ， 应 采用 支承 角 铁 或 连接 板 对 主体 进行 局 
部 加 固 。 

8) 基础 板 T 形 槽 十 字 交 又 处 ， 当 偏心 为 1 ~ 16mm 时 不 应 使 用 槽 用 螺栓 ， 应 
选用 方形 螺母 与 双 头 螺 柱 连接 。 

9) 压 紧 时 ， 当 支承 点 螺栓 长 度 大 于 或 等 于 60mm 时 ， 应 采用 连接 杆 等 方式 
缩短 螺栓 长 度 。 

10) 滑动 定向 时 ， 应 在 定向 结构 的 一 端 安放 限 位 装置 。 

11) 夹具 质量 超过 20kg 时 应 安装 吊环 。 

12) 翻转 式 结构 夹具 的 基础 板 尺 寸 大 于 300 mm x 180 mm 时 ， 应 安装 手柄 。 

13) 翻转 式 结构 和 回转 式 结构 选用 元 件 公 差 应 一 致 。 

14) 组 装 滑动 式 或 插 孔 式 结构 时 ， 与 基础 板 衔接 处 应 选择 滑 键 连接 ， 且 插 
孔 的 间距 应 保证 在 5 ~30mm 的 范围 内 。 

15) 用 定位 角 铁 与 带 柄 分 度 盘 组 成 分 度 结构 时 ， 尾 部 应 采用 两 个 螺母 调节 
锁 紧 ， 角 铁 悬 辟 大 于 或 等 于 60mm 时 应 采用 可 调 螺 钉 支 承 。 

16) 组 装 角度 夹具 时 ， 应 根据 不 同 材 料及 加 工 情况 ， 采 取 相 应 的 加 固 措施 ， 
如 在 正切 值 方 向 安装 支承 点 ， 在 正弦 基础 板 回 转轴 双 侧 增加 刚性 结构 等 。 


3.4 组合 夹 具 的 调整 与 检验 














3.4.1 组 合 夹具 调整 和 检验 依据 


1) 一 般 调 整 和 检测 精度 应 为 产品 工艺 要 求 公差 的 1/5 ~ 173 。 
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2) 工件 尺寸 精度 为 自由 公差 时 ， 夹具 基准 尺寸 公差 应 取 + 上 0. 10mm， 角 度 公 
差 应 取 +5'。 

3) 磨 夹 、 车 夹 、 钻 夹 平行 度 、 垂 直 度 、 同 轴 度 误差 在 100mm 的 范围 内 应 不 
大 于 + 上 0.03mm。 


3.4.2 组 合 夹具 调整 和 检验 原则 


1) 以 调整 和 检验 闭 配 后 夹具 上 的 定位 太 才 〈 如 孔 距 、 角 度 等 ) 、 工 作 太 才 
(如 和 孔径、 坐标 原点 等 ) 为 主 ， 转 换 测量 元 件 外 轮廓 尺寸 为 辅 。 

2) 检验 夹具 时 ， 要 如 循 基准 统一 和 基准 重合 原则 ， 以 最 大 限度 地 消除 元 件 
累积 误差 。 

3) 涉及 角度 时 ， 以 计算 机 测量 出 的 尺寸 或 计算 出 的 平面 坐标 尺寸 为 依据 进 
行 测量 与 检验 。 


3.4.3 组 合 夹具 的 调整 方法 


1. 槽 系 夹具 的 调整 方法 

1) 采用 铜 锤 敲 击 支 承 件 的 左右 位 置 ， 然 后 调整 钼 模板 的 前 后 位 置 ， 顺 序 由 
下 到 上 ， 依 次 固定 ， 如 图 3-11 所 示 。 

2) 根据 技术 要 求 采 用 偏心 键 调整 ， 选 用 范围 为 0.1 ~ 6mm， 如 图 3-12 
所 示 。 

3) 采用 螺栓 、 球 头 螺钉 的 组 合 来 限制 尺寸 ， 选 精度 高 的 元 件 组 成 一 定 的 尺 
寸 ， 在 基础 件 上 与 连接 板 的 一 端 连接 固定 ， 另 一 端 用 螺栓 或 球 头 螺钉 与 基础 件 表 
面 轻 轻 接触 ， 然 后 锁 紧 ， 如 图 3-13 所 示 。 

4) 在 斜面 上 钻 孔 ， 儿 套 引 导 中 心 向 上 方 偏离 理论 中 心 位 置 6，6 一 般 为 
0.05 ~0.2 mm， 如 网 3-14 所 示 。 





























图 3-11 铜 锤 调整 方法 图 3-12 偏心 键 调整 方法 
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图 3-13” 球 头 螺钉 调整 方法 图 3-14 ”斜面 钻 孔 尺寸 调整 方法 


2. 孔 系 夹具 的 调整 方法 

1) 在 直角 坐标 系 中 以 元 件 上 的 孔 ($12H6)、 基 础 件 上 的 孔 ($12H6)、 偏 
心 T 形 销 键 和 测量 销 轴 为 调整 依据 。 

2) 平行 度 、 垂 直 度 、 同 轴 度 的 检验 应 采用 元 件 上 的 孔 ($12H6) 与 基础 件 
上 的 孔 ($12H6) 间 际 配合 的 方法 ， 如 图 3-15 所 示 。 

3) 应 根据 技术 要 求 选 用 T 形 销 键 ， 尺 寸 范围 为 0.01 ~ 10mm， 采 用 先 计算 ， 
然后 边 组 装 、 边 检测 、 边 调整 的 逐 级 调整 方法 ， 如 图 3-16 所 示 。 

4) 角度 的 调整 和 和 斜面 上 钻 孔 的 调整 ， 与 槽 系 夹 具 的 调整 要 求 一 致 。 














图 3-15 平行 度 、 垂 直 度 、 同 图 3-16， 逐 级 调整 和 检验 方法 





轴 度 的 调整 和 检验 方法 


3.4.4 组 合 夹具 的 检验 方法 


1. 测量 工具 和 检验 依据 

稼 用 的 测量 工具 包括 销 轴 、 百 分 表 、 量 块 、 游 标 卡 尺 、 高 度 尺 、 深 度 尺 、 游 
标 万 能 角度 尺 等 。 夹 具 检验 主要 测量 装配 后 的 工作 尺寸 ， 具 体 要 求 按 3.4. 1 中 的 
条 球 执 行 。 

2. 垂直 度 的 检验 

保证 测量 心 轴 穿 过 测量 孔 ， 夹具 旋 转 90° 后 固定 ， 选 用 杠杆 百 分 表 测量 心 轴 
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两 端 在 100mm 内 的 垂直 度 误 差 ， 误 差 值 应 符合 3. 4. 1 的 要 求 ， 如 图 3-17 所 示 。 
3. 平行 度 的 检验 
保证 夹具 上 元 件 的 孔 中 心 线 与 基础 板 平行 ， 测量 心 轴 穿 过 测量 孔 ， 选 用 杠杆 
百 分 表 ,测量 基础 板 端面 及 心 轴 两 端 在 100mm 内 的 平行 度 误差 ,误差 值 应 符合 
3.4.1 的 要 求 ， 如 图 3-18 所 示 。 
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图 3-17 垂直 度 的 检验 方法 图 3-18 平行 度 的 检验 方法 


4. 倾斜 度 的 检验 

选用 杠杆 百 分 表 测量 夹具 的 平行 度 误 差 ， 用 游标 万 能 角度 尺 测 量 角 度 ， 在 
200mm 范围 内 ， 其 误差 值 应 符合 3.4. 1 的 要 求 ， 如 图 3-19 所 示 。 

5. 同 轴 度 的 检验 

选用 一 根 长 测量 心 轴 插 入 两 孔 
内 ， 若 转动 灵活 ， 则 同 轴 度 合格 。 
或 者 在 两 孔 内 分 别 插入 短 心 轴 ， 用 
百 分 表 测量 100mm 范围 内 的 同 轴 度 
误差 ， 误 差 值 应 符合 3. 4. 1 的 要 求 。 

6. 回转 中 心 的 检验 

车 床 夹 具 连 接 在 静 平 衡 架 上 ， 
松 开 架 上 的 锁 紧 手柄 ， 拨 动 圆 基础 
板 ， 旋 转 180*， 用 杠杆 百 分 表 测量 
两 侧 模 的 精度 ， 误 差 值 应 符合 3. 4. 1 的 要 求 。 


3.4.5 组 合 夹具 检验 实例 


实际 工作 中 ， 操 作者 往往 根据 被 加 工 零件 太 寸 公差 和 几何 公 善 要 求 的 不 同 而 
采取 不 同 的 检验 和 测量 方式 ， 主 要 包括 以 下 三 种 。 
1. 通过 元 件 的 自身 尺寸 精度 保证 装配 尺寸 和 几何 公差 
组 合 夹具 在 组 装 前 ， 通 过 对 装配 斥 寸 进行 分 析 和 计算 ， 预 先 测 量 并 筛选 将 要 
使 用 的 组 合 夹具 元 件 ， 通 过 元 件 的 自身 尺寸 精度 来 保证 装配 尺寸 和 几何 公差 。 组 
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图 3-19 倾斜 度 的 检验 方法 
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装 组 合 夹 具 时 ， 根 据 计 算 结 果 选 用 元 件 ， 并 对 所 选用 的 各 种 元 件 逐 一 进行 测量 ， 
然后 进行 装配 。 最 后 对 组 装 完 成 的 组 合 夹具 ， 可 以 用 游标 卡 太 和 检验 销 棒 直 接 测 
量 获 得 定位 斥 才 以 及 被 加 工 部 位 之 间 的 矿 寸 。 用 此 种 方法 组 闭 后 的 组 合 夹 具 太 二 
精度 较 低 ， 适 用 于 精度 要 求 不 高 的 组 合 夹具 。 
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图 3-20 零件 工艺 图 


图 3-20 所 示 为 某 需要 钻 7 x 6. 5H8 孔 的 零件 工艺 图 。 首 先 对 被 加 工 零件 的 
工序 状态 、 工 艺 性 和 尺寸 进行 分 析 : 该 零件 为 工 形 ， 即 平常 所 说 的 角 材 类 零件 ， 
被 加 工 的 7 xq6.5H8 孔 的 边 距 尺寸 分 别 从 零件 的 4 面 和 妃 面 给 出 ，7 个 被 加 工 
孔 的 孔 距 之 间 为 连续 的 链 式 尺寸 ,所 有 尺寸 的 极限 偏差 均 为 上 0. 1Smm。 根 据 基 
准 重合 的 原则 ， 组 合 夹 具 以 4 面 和 B 面 为 定位 基准 面 ， 为 了 保证 被 加 工 的 7 x 
中 6. 5H8 孔 与 底 平 面 重 直 ， 应 以 被 加 工 的 7 x 46.5H8 孔 的 底 平面 为 定位 支承 面 ， 
以 C 面 为 压 紧 面 ， 确 定 组 合 夹具 的 结构 如 图 3-21 所 示 。 
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图 3-21 加 工 零件 用 的 铬 模 

1 一 定位 螺钉 ”2 一 加 筋 角 铁 “3 一 沉 孔 钼 模板 “4 一 定位 搬 销 5 一 定位 钻 模板 

6 一 端 孔 文 承 7 一 尺寸 热 片 ”8 一 定位 宽 板 9 一 长 方形 基础 板 10 一 检验 圆柱 销 
图 3-21 中 的 件 3 为 加 工 零 件 用 的 钻 模板 ， 件 1 为 可 调整 的 定位 螺钉 ， 用 于 调整 
4 面 到 钻 模板 孔 中 心 的 距离 ， 即 保证 太 寸 9 (图 3-20) 在 (12+0.05) mm 的 范围 
内 。 检 测 方法 是 在 沉 孔 铬 模板 3 的 引导 孔 中 插入 检验 圆柱 销 10， 用 游标 卡 太 测量 检验 
圆柱 销 10 与 定位 螺钉 1 之 间 的 距离 ， 通 过 调整 定位 螺钉 的 位 置 来 保证 尺寸 山 符 合 要 
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求 。 件 8 为 定位 宽 板 ， 用 游标 卡尺 测量 检验 圆柱 销 10 与 定位 宽 板 8 用 于 定位 的 表面 
之 间 的 距离 ， 通 过 调整 沉 孔 钻 模 板 3 的 位 置 来 保证 尺寸 @) 符 合 要 求 。 

件 2 为 加 筋 角 铁 ， 件 4 为 定位 插销 ， 件 5 为 定位 钼 模板 ， 件 6 为 端 筷 支承 ， 
件 7 为 正方 形 尺 寸 垫 片 。 同 轴 度 及 其 他 尺寸 的 检测 方法 如 下 。 

1) 在 定位 钻 模 板 5 的 引导 孔 中 插入 定位 插销 4， 检 测 其 是 否 与 端 孔 支承 6 
上 的 定位 孔 同 轴 。 

2) 用 游标 深度 卡尺 检测 端 孔 支承 6 的 定位 孔 与 定位 螺钉 1 之 间 的 距离 尺寸 
是 否 在 (12 +0.05) mm 的 范围 内 。 

3) 用 游标 卡尺 检测 7 个 端 孔 支承 6 定位 孔 之 间 的 孔 距 ， 通 过 选用 和 调整 正 
方形 斥 寸 热 片 7 来 保证 尺寸 包 、 尺 才 加 、 尺 才 四 、 斥 才 加 、 尺 才 @、 斥 二 CO 之 
间 的 距离 在 公差 范围 内 。 

经 过 检测 ， 最 终 保证 检测 后 的 组 合 夹具 满 足 如 图 3-22 所 示 的 精度 要 求 ， 夹 
具 即 可 交付 使 用 。 
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38 土 0.05 39 士 0.04 
图 3-22 ”精度 要 求 


2. 通过 特殊 测量 手段 保证 尺寸 公差 和 几何 公差 

当 被 加 工 零 件 的 尺寸 公差 和 几何 公差 要 求 较 高 时 ,采用 上 述 方式 很 难保 证 夹 
具 的 精度 和 准确 性 ， 需 要 通过 一 些 特殊 的 测量 手段 来 保证 组 装 完成 的 组 合 夹具 的 
尺寸 公差 和 几何 公差 在 要 求 的 范围 内 。 

图 3-23 所 示 为 某 需 要 钼 、 贸 2 x$21H8 孔 和 2 x $15H8 孔 零 件 的 工艺 图 。 首 
先 对 被 加 工 零件 的 工序 状态 、 工 艺 性 和 尺寸 进行 分 析 : 零件 被 加 工 的 2 x $21H8 
孔 和 2 x $15H8 和 孔 相对 于 基准 B 的 垂直 度 为 $0. 02mm， 精 度 要 求 比较 高 ;而 且 
这 两 个 孔 分 布 在 两 个 耳 片 上 ， 并 且 两 个 耳 片 之 间 的 距离 42mm 超过 了 被 加 工 零 件 
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图 3-23 零件 工艺 图 


的 孔 的 直径 的 2 ~2.5 倍 ， 故 从 一 个 方向 直接 加 工 成 形 将 无 法 保证 被 加 工 零 件 的 
尺 才 公差 和 几何 公差 。 为 了 保证 组 装 完成 的 组 合 夹具 能 够 使 2 x $21H8 孔 和 2x 
由 15H8 孔 相 对 于 基准 B 的 垂直 度 在 公差 范围 内 ， 就 需要 从 两 边 分 别 加 工 ， 所 以 ， 
组 装 完 成 的 组 合 夹具 上 作为 文 承 的 两 个 平面 (图 3-24 中 的 工 面 和 I 面 ) 之 间 的 
平行 度 误 差 应 该 不 大 于 0. 02mm。 

测量 方法 是 将 组 合 夹具 放置 在 检验 平台 上 ， 以 图 3-24 中 的 工 面 和 工 面 互 为 
基准 面 ， 用 百 分 表 测量 1 面 和 开 面 的 平行 度 误差 ， 如 图 3-25 所 示 。 





























图 3-24 ”两 个 支承 平面 图 3-25 测量 简 图 (1) 


被 加 工 零 件 的 2 x $21H8 孔 和 2 x $15H8 孔 相 对 于 基准 4 的 垂直 度 为 
中 0. 02mm。 被 加 工 零 件 的 基准 4 为 $51h7 轴 的 轴线 。 为 了 保证 组 闭 完 成 的 夹具 
能 够 使 2 x $21H8 孔 和 2 xl15H8 孔 相 对 于 基准 4 的 垂直 度 在 公差 范围 内 ， 用 于 
$51h7 轴 轴 线 定 位 的 V 形 块 的 对 称 中 心 与 图 3-24 中 的 工 面 和 工 面 的 平行 度 误 差 
应 该 不 大 于 0. 02mm。 

测量 方法 是 将 组 合 夹具 放置 在 检验 平台 上 ， 以 网 3-24 中 的 工 面 和 工 面 互 为 
基准 面 ， 将 图 3-26 中 的 检验 销 棒 压 紧 在 V 形 块 上 ， 用 百 分 表 表 头 测量 工 面 和 工 
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图 3-26 结构 简 图 (1) 图 3-27 测量 简 图 (2) 


为 了 保证 加 工 后 的 2 x $21H8 孔 和 2 xg$15H8 孔 相 对 于 基准 B 的 重 直 度 误差 
在 $0.02mm 的 范围 内 ， 就 要 满足 两 个 孔 所 在 的 两 个 耳 片 (图 3-23 中 的 面 和 丰 
面 ) 与 图 3-24 中 的 工 面 和 开 面 的 平行 度 误 差 不 大 于 0. 02mm 的 条 件 。 所 以 ， 需 
要 在 $51h7 轴 的 轴线 方向 上 设置 直径 为 $42h8 的 圆柱 销 (图 3-28 ) ， 且 圆柱 销 与 
零件 两 耳 片 之 间 的 配合 间 陀 不 大 于 0. 02mm。 

测量 方法 是 用 外 径 千 分 尺 和 内 径 千 分 尺 分 别 测量 圆柱 销 的 直径 尺寸 和 零件 两 
耳 片 之 间 的 距离 尺寸 ， 保 证 圆柱 销 与 零件 两 耳 片 之 间 的 配合 间 院 符合 要 求 ， 如 图 
3-29 所 示 。 

为 了 保证 加 工 后 零件 的 2 x $21H8 孔 和 2 x $15H8 孔 相 对 于 基准 4、 基 准 B 
的 垂直 度 误差 在 $0.02mm 的 范围 内 ， 除 上 述 定位 部 分 的 检测 要 求 之 外 ， 还 要 保 














证 作为 引导 用 的 外 模板 与 图 3-24 中 的 1 面 和 卫 面 的 平行 度 误差 不 大 于 0.02mm。 





























图 3-28 结构 简 图 (2) 图 3-29 测量 简 图 (3 ) 
测量 方法 如 图 3-30 所 示 ， 将 组 合 夹具 放置 在 检验 平台 上 ， 以 图 3-24 中 的 工 面 和 
卫 面 互 为 基准 面 ， 用 百 分 表 表 头 测量 I 面 和 工 面 与 销 模 板 上 表面 之 间 的 平行 度 
误差 。 
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图 3-30 测量 方法 


3. 转换 基准 测量 尺寸 

零件 被 加 工 部 位 之 间 的 相互 位 置 尺寸 有 时 是 以 某 一 方 同 的 坐标 尺寸 给 出 的 ， 
无 法 直接 测量 ， 所 以 需要 男 外 选择 一 个 测量 基准 ， 通 过 对 转换 了 基准 后 测量 得 到 
的 尺寸 进行 计算 来 得 到 需要 的 尺寸 。 

例如 , 图 3-23 中 的 (10 +0.05)mm (尺寸 D) 是 两 孔 之 间 的 直线 距离 
75mm 在 $51h7 轴 轴 线 方向 上 的 分 解 太 寸 ， 无 法 直接 测量 ， 需 要 另外 选择 一 个 测 
量 基准 ， 如 图 3-31 中 长 方形 文 承 的 端面 即 为 转换 的 测量 基准 ， 通 过 对 以 此 为 基 

测量 简 图 如 图 3-32 所 示 。 为 了 方便 测量 ， 在 钻 模板 的 引导 孔 中 插入 $26h6 
的 检验 销 棒 ， 通 过 更 换 量 块 来 保证 检验 销 棒 与 测量 基准 之 间 的 尺寸 值 (70 + 
0. 02 ) mm 在 公差 范围 内 。 




















方形 量 块 检验 
区 量 志 
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图 3-31 结构 简 图 (3 ) 图 3-32 测量 简 图 (4) 
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如 图 3-33 和 图 3-34 所 示 ， 按 照 上 述 方法 ,通过 更 换 量 块 来 保证 检验 销 棱 与 
测量 基准 之 间 的 尺寸 值 (60 +0.02)mm 在 公差 范围 内 。 








图 3-33 结构 简 图 (4) 图 3-34 测量 简 图 (5) 


因为 被 加 工 零 件 需要 从 两 边 分别 钻 孔 ， 所 以 需要 对 组 装 完成 后 的 组 合 夹 具 两 
侧 的 加 工 同 一 孔 位 的 两 个 钻 模 板 的 引导 孔 的 同 轴 度 误差 进行 测量 ,保证 两 个 钻 模 
板 的 引导 孔 之 间 的 同 轴 度 误差 不 大 于 $0. 02mm。 测 量 简 图 如 图 3-35 所 示 ， 将 组 
合 夹具 放置 在 检验 平台 上 ， 用 百 分 表 表 头 分 别 测量 两 个 检验 销 棒 和 基准 面 之 间 的 

















同 轴 度 误差 。 
用 游标 卡尺 和 外 径 干 分 尺 测 量 两 个 检验 销 棱 之 间 的 距离 ， 调 整 图 3-36 中 的 
钻 模 板 在 了 方向 的 位 置 ， 然 后 测量 和 计算 得 出 两 个 外 模板 的 引导 了 筷 的 实际 距离 


尺寸 值 (用 两 个 检验 销 棒 之 间 的 最 大 距离 减 去 两 个 检验 销 棒 的 实际 半径 之 和 或 
用 两 个 检验 销 棒 之 间 的 最 小 距离 加 上 两 个 检验 销 棒 的 实际 半径 之 和 ) 。 











图 3-35 测量 简 图 (6 ) 








最 后 通过 调整 图 3-36 中 的 定位 挡 板 在 外 方向 的 位 置 ， 来 保证 尺寸 (185 + 

0. 02 ) mm 在 公差 范围 内 。 
经 过 检测 ， 最 终 保证 组 合 夹具 满足 产品 加 工 的 精度 要 求 ， 夹具 即 可 交付 
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外 模板 钻 模 板 定位 挡 板 











区 
10+ 0.02 


185 土 0.02 
图 3-36 结构 简 图 (5) 





a 





使 用 

上 述 三 种 检验 和 测量 方法 是 目前 组 合 夹具 生产 中 使 用 比较 普遍 的 方法 。 每 一 
种 方法 对 应 不 同 的 工艺 技术 要 求 ， 三 种 方法 也 可 同时 使 用 。 在 夹具 组 装 和 检测 过 
程 中 ， 要 认真 分 析 产 品 加 工 技 术 要 求 ， 明 确 夹 具 精 度 等 级 和 用 户 需 求 ， 选 择 最 经 
济 、 最 合理 的 检验 与 测量 方法 。 
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第 章 


组 合 夹具 的 基本 结构 


- 套 组 合 夹具 是 由 若干 个 组 合 夹具 元 件 连接 组 装 而 成 的 ， 组 合 夹 具 整 体 结 
构 又 可 按 功能 划分 为 若干 个 单元 ， 这 些 单元 作为 构成 组 合 夹具 整 体 的 基本 结构 
而 存在 。 各 个 基本 结构 根据 产品 特征 、 加 工 方式 、 元 件 构成 等 条 件 又 有 不 同 的 
形式 ， 本 章 主 要 介绍 组 合 夹 具 实际 设计 组 装 过 程 中 使 用 和 积累 的 部 分 常见 基本 
结构 。 
组 合 夹具 的 基本 结构 按 其 在 夹具 上 的 作用 和 用 途 分 为 基础 结构 、 定 位 结构 、 
压 紧 结构 、 角 度 调整 结构 、 分 度 结构 、 移 动 结 构 、 回 转 和 翻转 结构 、 销 孔 引 导 结 
构 、 强 固 结 构 等 。 由 于 元 件 、 合 件 具 有 和 多 功能 、 多 用 途 的 特点 ， 因 此 夹具 结构 灵 
活 多 变 ， 在 夹具 中 经 常 出 现 结构 形式 不 同 ， 但 功能 与 用 途 却 一 样 的 现象 。 


4.1 基础 结构 




















1. 等 宽 基础 板 加 长 结构 

1) 采用 两 块 基础 板 对 接 ， 在 两 侧 使 用 加 筋 角 铁 连 接 ， 在 加 筋 角 铁 纵向 槽 的 
两 端 、 横 回 模 的 一 端 装 键 。 在 选择 基础 板 时 ， 要 对 基础 板 的 等 宽 、 等 厚 进 行 测 
量 ， 以 保证 连接 后 的 精度 ， 如 图 4-1 所 示 。 

2) 采用 两 块 基础 板 ， 在 上 表面 用 文 承 连接 板 进行 连接 ， 在 文 承 连接 板 的 两 
端 用 圆柱 定位 销 和 螺钉 定位 连接 。 在 选择 基础 板 时 ， 要 进行 基础 板 的 等 宽 、 等 厚 
测量 ， 以 保证 连接 后 的 精度 ， 如 图 4-2 所 示 。 

2. 等 宽 基础 板 加 固 加 长 结构 

采用 两 块 基础 板 ， 在 上 端面 与 两 侧面 使 用 伸 长 板 连 接 ， 在 伸 长 板 纵 向 槽 的 两 
端 、 横 癌 横 的 一 端 装 键 。 在 选择 基础 板 时 ， 要 进行 基础 板 的 等 宽 、 等 厚 测量 ， 以 
保证 连接 后 的 精度 ， 如 图 4-3 所 示 。 

3. 条 形 基 础 板 加 长 结构 

在 条 形 基础 板 的 每 个 纵向 柳 内 安装 T 型 键 ， 并 使 用 双 头 螺 柱 进行 连接 ， 如 
图 4-4 所 示 。 
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图 4-1 柳 系 
1 一 基础 板 2 一 平 键 ”3 一 加 筋 角 铁 








图 4-2 孔 系 


1 一 圆柱 定位 销 ”2 一 长 方形 基础 板 “3 一 支承 连接 板 








4. 基础 板 、 执 板 与 加 筋 角 铁 相 连接 
使 用 该 结构 可 以 躲避 空 刀 不 足 ， 如 图 4-5 所 示 。 
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1 2 3 4556 
图 4-3 等 宽 基础 板 加 固 加 长 结构 
1 一 基础 板 2、3 一 伸 长 板 4 一 平 键 ”5 一 厚 螺母 ”6 一 小 带 肩 螺 母 














图 4-4 ”条 形 基础 板 加 长 结构 
1 一 条 形 基础 板 2 一 T 型 键 3 一 二 竖 槽 正方 形 支 承 























1 2 73 4 
图 4-5 ”基础 板 、 热 板 与 加 筋 角 铁 相 连接 
1 一 加 筋 角 铁 ”2 一 二 坚 槽 正方 形 支承 ”3 一 平 键 6 4 一 基础 板 
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5. 不 等 高 基础 板 、 顶 槽 基础 角 铁 加 宽 结构 (图 4-6) 
6. 基础 板 相 互 垂直 连接 加 长 结构 (如 图 4-7) 





图 4-6 不 等 高 基础 板 、 顶 槽 基础 角 铁 加 宽 结构 图 4-7 ”基础 板 相 互 垂 直 连 接 加 长 结构 
1 一 基础 板 “2 一 平 键 ”3 一 顶 槽 基础 角 铁 1、5 一 基础 板 2、3 一 左 、 右 角 铁 4 一 T 型 键 




















7. 顶 槽 角 铁 采用 支承 加 宽 结 构 (图 4-8) 
8. 基础 板 采 用 支承 局 部 加 宽 结 构 (图 4-9) 





















































































































































图 4-8 项 槽 角 铁 采用 支承 加 宽 结 构 图 4-9 基础 板 采 用 文 承 局 部 加 宽 结 构 
1 一 二 竖 模 正 方形 支承 2 一 T 型 键 1 一 二 竖 模 正方 形 支承 2 一 平 键 
3 一 项 村 基础 角 铁 3 一 基础 板 
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9. 基础 板 采 用 角 铁 加 宽 结 构 (图 4-10) 





图 4-10 基础 板 采用 角 铁 加 宽 结 构 
1 一 基础 板 2 一 T 型 键 
3 一 角 铁 


10. 双 基 础 角 铁 加 高 结构 (图 4-11) 
11. 基础 板 与 项 槽 基础 角 铁 加 高 结构 (图 4-12 和 图 4-13) 





















































图 4-11 双 基 础 角 铁 加 高 结构 图 4-12 ”基础 板 与 顶 槽 基础 角 
1 一 顶 槽 基础 角 铁 “2 一 平 键 铁 加 高 结构 〈 酸 系 ) 
3 一 基础 角 铁 1 一 基础 板 2 一 T 型 键 3 一 顶 槽 基础 角 铁 




















二 可 局 
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000000 
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图 4-13 基础 板 与 顶 槽 基础 角 铁 加 高 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 基础 板 2 一 基础 角 铁 
3 一 圆柱 定位 销 
12. 基础 板 与 基础 板 加 高 结构 (图 4-14) 
13. 垂直 圆 基 础 板 半径 加 长 结构 (图 4-15) 
14. 基础 板 与 空心 支承 组 成 的 框架 结构 (图 4-16) 
15. 条 形 基础 板 与 空心 支承 组 成 的 框架 结构 (图 4-17) 










































































图 4-15 ”垂直 圆 基 础 板 半 径 加 长 结构 
1 一 垂直 圆 基 础 板 


图 4-14 ”基础 板 与 基础 板 加 高 结构 
1、3 一 基础 板 2 一 T 型 键 











2 一 伸 长 板 
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图 4-16 基础 板 与 空心 支承 组 成 的 框架 结构 图 4-17 条 形 基础 板 与 空心 支承 组 成 的 框架 结构 
1 一 基础 板 2 一 空心 支承 3 一 平 键 1 一 条 形 基础 板 2 一 空心 支承 3 一 平 键 














4.2 定位 结构 


1. 元 件 之 间 的 定位 结构 (图 4-18 和 图 4-19) 
































图 4-18 元件 之 间 的 定位 结构 〈 槽 系 ) 图 4-19 元件 之 间 的 定位 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 简 式 正方 形 执 板 2 一 四 竖 槽 正方 形 热 片 1 一 纵向 移 位 支承 2 一 正方 形 热 片 
3 一 二 竖 档 正方 形 文 承 4 一 简 式 正方 形 文 承 3 一 正方 形 执 板 4 一 正方 形 支 承 
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A 
于 | 


有 


= 


2. 大 直径 的 轴 向 定位 结构 (图 4-20 和 图 4-21) 


人 = 


KA 





1 234 


20 大 直径 的 轴 向 定位 结构 ( 权 系 ) 


图 4- 


1 一 基础 板 2、4 一 











竖 档 长 方形 支承 3 一 角度 支承 











径 的 轴 向 定位 结构 ( 孔 系 ) 


大 直 


1 一 圆柱 定位 销 2 一 


图 4-21 


V 形 角 铁 ”3 一 长 方形 基础 板 





圆柱 定位 销 、 


图 4-22 


顶尖 定向 结构 ( 槽 系 ) 


2 一 圆柱 销 


1 一 顶尖 座 
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3. 圆柱 定位 销 、 顶 尖 定 向 结构 (图 4-22 和 图 4-23) 
4.V 形 角 铁定 位 结构 (图 4-24 和 图 4-25 ) 

5. 定位 销 、 偏 心 垫 板 组 成 加 工 定 位 结构 (图 4-26) 
6. 定位 销 定位 结构 (图 4-27 和 图 4-28) 





图 4-23 圆柱 定位 销 、 顶 尖 定 向 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 正方 形 连 接 支 承 2 一 定位 板 3 一 螺 孔 小 圆柱 定位 销 
4 一 基础 板 5 一 顶尖 座 








图 4-24 V 形 角 铁 定位 结构 〈 模 系 ) 























1 一 V 形 角 铁 “2 一 四 竖 槽 长 方形 热 片 
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A 
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有 


= 

















热 


EC 


定位 销 、 偏 ; 


图 4-26 


构 (和 孔 系 ) 
2 一 基础 板 3 一 台阶 定位 销 


4 一 定位 板 


结 


角 铁 定位 


形 


图 4-25 V 


构 
位 销 2 一 偏心 长 方形 热 板 


组 成 加 工 定位 结 


板 

















A 


形 


活动 V 


1— 


定 


1— 





定位 结构 ( 孔 系 ) 


1、2 一 定位 销 


位 销 


定 


图 4-28 


位 销 定 位 结构 ( 槽 系 ) 


定 


图 4-27 











定位 销 





1 2 
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7. 定位 销 、 执 块 定位 结构 (图 4-29 和 图 4-30) 














图 4-29 ”定位 销 、 热 块 定位 结构 ( 覃 系 ) 图 4-30 ”定位 销 、 垫 块 定位 结构 (了 筷 系 ) 
1、2 一 定位 销 ”3 一 垫 块 4 一 垫 片 1 一 热 块 ”2 一 热 片 3 一 定位 销 
4 一 沉 槽 外 模板 5 一 长 方形 支承 






































4.3 ” 压 紧 结构 


1. 压板 压 紧 结构 (图 4-31 和 图 4-32) 

2. 快 卸 压板 结构 

当 工 件 压 紧 人 处 是 一 个 通 孔 ， 且 了 和 孔 的 直径 大 于 螺母 外 形 尺寸 时 ， 可 用 快 秃 垫 圈 
组 成 快 币 压 紧 结构 ， 如 图 4-33 和 图 4-34 所 示 。 



















pL, 


A 
7 


(0 
从， 
\Y 二 


@ 
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图 4-31 压板 压 紧 结构 ( 覃 系 ) 图 4-32 ”压板 压 紧 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 覃 用 螺栓 ”2 一 肆 圈 3 一 六 角 螺 母 ”4 一 弹 得 座 1 一 长 方形 基础 板 2 一 内 六 角 圆柱 头 螺栓 ”3 一 长 方 
5 一 带 肩 螺母 6 一 伸 长 压板 7 一 简 式 形 连接 支承 4 一 定位 条 板 “5 一 钻 套 ”6 一 伸 长 压 
V 形 支 承 8 一 正方 形 基础 板 板 7 一 V 形 角 铁 8 一 双 头 螺 柱 9 一 带 肩 螺 母 
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图 4-33” 快 印 压板 结构 ( 槽 系 ) 图 4-34 快 印 压板 结构 〈 孔 系 ) 
1 一 快 秃 垫 圈 2 一 通 孔 圆柱 定位 销 1 一 快 印 垫圈 2 一 通 孔 圆柱 定位 销 











3. 双向 辅助 夹 紧 结构 (图 4-35 和 图 4-36) 






































图 4-35 快 色 压 板结 构 〈 槽 系 ) 图 4-36” 快 利 压板 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 滚 花 内 六 角 圆 柱头 螺钉 2 一 六 角 螺 母 1 一 压 紧 螺钉 ”2 一 六 角 螺 母 
3 一 连接 板 3 一 连接 板 
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4. 弯 头 压板 压 紧 结构 (图 4-37) 


123 4 








图 4-37 弯 头 压板 压 紧 结构 
1 一 弯 头 压板 “2 一 带 肩 螺母 
3 、4 一 正方 头 槽 用 螺栓 


5. 支承 帽 项 紧 结 构 (图 4-38 和 图 4-39 ) 



























































图 4-38 ”支承 帆 顶 紧 结构 〈 覃 系 ) 图 4-39 用 文 承 帽 项 紧 结 构 ( 孔 系 ) 
1 一 双 头 螺 柱 1 一 平 压板 “2 一 内 六 角 圆 柱头 螺栓 
2 一 带 肩 螺母 3 一 双 头 螺 柱 
3 一 连接 板 4 一 带 肩 螺 母 
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6. 双向 夹 紧 卡 爪 压 紧 结构 (图 4-40) 








图 4-40 “双向 夹 紧 卡 爪 压 紧 结构 
1 一 V 形 支承 板 2 一 双向 夹 紧 器 


4.4 角度 调整 结构 


1. 正 续 人 台式 角度 调整 结构 (图 4-41 ) 
2. 转动 支承 式 角度 调整 结构 (图 4-42) 











正弦 基础 板 





图 4-41 正弦 台式 角度 调整 结构 图 4-42 ”转动 支承 式 角度 调整 结构 
1 一 转动 支承 ”2 一 长 方形 垫 板 3 一 长 方形 支承 
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3. 回转 支 座 式 角度 调整 结构 ( 图 4-43) 


45 ) 


4. 转角 支承 式 水 平角 度 调整 结构 (图 4-44 和 图 4 











图 4-44 ”转角 支承 式 水 平角 


回转 支 座 式 角度 调整 结构 


图 4-43 


度 调 整 结构 〈 槽 系 ) 
1 、4 一 转角 支承 2、5 一 伸 长 板 


2 一 端 孔 支承 
3 一 基础 板 


1 一 回转 支 座 





























二 竖 槽 正方形 支承 











3 











图 4-45 转角 支承 式 水 平角 度 调整 结构 ( 孔 系 ) 


1 一 端 孔 支 承 2、4 一 正方 形 支承 


销 5 一 转角 支承 





和 


3 一 圆柱 
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I 


有 


= 


5. 切 边 轴 式 角度 调整 结 


组 装 时 必须 使 轴 与 两 件 基础 板 、 两 连接 压板 都 贴 合 得 较 好 ， 这 样 才 能 获 


难度 ， 如 图 





和 整 


好 的 精度 ， 因 而 调整 需 仔细 。 使 用 切 边 轴 可 改善 贴 合 状 况 ， 降 低调 


4-46 和 图 4-47 所 


不 。 


6. 角度 支承 式 角度 调整 结构 ( 图 4-48 ) 


i 


人 
DY 


人 





图 4-46， 切 边 轴 式 角度 调整 结构 〈 槽 系 ) 


一 长 方形 基础 板 3 一 连接 板 


4 一 垂直 导向 折合 板 


一 切 边 轴 2 


1 














图 4-47 切 边 轴 式 角 度 调整 结构 ( 孔 系 ) 





础 板 2 一 切 边 轴 3 一 正方 形 支 承 
4 一 螺 筷 连接 板 5 一 连接 板 


1e= 
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图 4-48 角度 支承 式 角度 调整 结构 
1 一 长 方形 基础 板 2 一 角度 支承 
3 一 简体 长 方形 基础 板 


4.5 分 度 结 构 


1. 上 抬 式 端 齿 分 度 台 组 成 的 分 度 结构 (图 4-49 ) 
2. 市 尾 分 度 盘 式 分 度 结构 (图 4-50) 





图 4-49 ”上 抬 式 端 齿 分 度 台 组 成 的 分 度 结构 
1 一 上 摊 式 端 齿 分 度 台 2 一 定位 板 
3 一 通 孔 圆柱 定位 销 
4 一 三 叶 快 印 垫 圈 
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3. 分 度 基 座 式 分 度 结构 (图 4-51) 

































































图 4-50 ”和 带 尾 分 度 盘 式 分 度 结构 图 4-51 分 度 基 座 式 分 度 结构 
1 一 条 形 基础 板 2 一 带 尾 分 度 盘 3 一 平底 头 钻 1 一 平 压板 “2 一 钻 模板 3、4、6 一 一 坚 槽 文 承 
模板 “4 一 小 圆柱 定位 销 ”5 一 键 槽 定位 角 铁 5 一 键 槽 定位 角 铁 7 一 伸 长 板 8 一 加 筋 角 铁 
6 一 简体 长 方形 垫 板 7 一 长 方形 支承 9 一 分 度 基 座 ”10 一 连接 板 11 一 中 孔 定 位 板 


4.6 移动 结构 





图 4-52 ”滑动 支承 、 基 础 板 组 成 的 滑动 结构 
1 一 一 坚 槽 滑动 支承 2 一 长 轴 ”3 一 十 字模 左 弯 头 钻 模板 4 一 三 竖 柳 条 形 基础 板 


1. 滑动 支承 、 基 础 板 组 成 的 滑动 结构 (图 4-52) 
2. 平 键 、 伸 长 板 组 成 的 移动 结构 
件 2、3 可 沿 基 础 板 的 键 槽 左右 移动 ， 当 其 与 件 1 完全 贴 合 时 ， 锁 紧 螺母 即 


可 使 用 ， 如 图 4-53 所 示 。 
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构 


组 成 的 移动 结 


长 板 
长 板 3 一 平 


图 4-53 


下 横 槽 右 立 式 


平 键 、 伸 


钻 模 板 2 





长 方形 支承 














坚 槽 





键 4 








一 伸 


1] 一 


54) 


构 (图 4 
端 孔 支承 组 装 出 搬 孔 


动 结 


3. 孔 定 位 移 
使 用 垫 片 与 


构 ， 使 其 孔 位 相互 对 应 。 


调整 零件 和 插 孔 结 


基础 板 上 ， 


结构 连接 在 
使 用 两 面 槽 钻 模板 和 沉 孔 销 
结构 ， 每 钼 一 孔 后 重新 插 孔 。 


宽 板 了 


模板 的 组 合 ， 利 用 


装 出 移动 引导 


组 


模 


形 





定位 移动 结构 
础 板 3 一 四 竖 模 正方 形 垫 片 4 


图 4-54 了 筷 


1 一 宽 头 又 形 压 板 2 一 长 方形 











二 竖 模 端 孔 支承 


























基 


加 筋 角 铁 


模板 11 一 沉 孔 钻 模板 


6 一 宽 板 7 一 伸 长 压板 8 一 


支承 
插销 “10 一 两 面 本 
4. 点 定位 移动 结构 (图 4-55) 


形 


槽 长 方 
9 


三 怪 
— 


4 一 


外 





























-个 球 头 时 ， 连 接 





-个 球 头 与 件 5 相 切 ， 件 2 每 转动 





转动 件 2， 使 件 3 中 的 
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部 件 4、5 会 沿 着 件 6 的 键 槽 左右 滑动 ， 其 球 头 数量 与 被 加 工 孔 数 一 致 。 





图 4-55 点 定位 移动 结构 
1 一 长 方形 基础 板 “2 一 分 度 尾 柄 “3 一 球 头 螺钉 ”4 一 纵 槽 钻 模板 
5 竖 模 长 方形 支承 ”6 一 加 筋 角 铁 




















4.7 回转 和 翻转 结构 


1. 由 钻 模板 组 成 的 翻转 结构 (图 4-56 和 图 4-57 ) 





图 4-56 ”由 外 模板 组 成 的 翻转 结构 〈 槽 系 ) 图 4-57 ”由 外 模板 组 成 的 翻转 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 钻 模板 “2 一 长 方形 基础 板 1 一 正方 形 支承 “2 一 沉 槽 钻 模板 
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2. 支承 和 伸 长 板 组 成 的 翻转 结构 (图 4-58 ) 





长 板 组 成 的 翻转 结构 


图 4-58 ”支承 和 伸 


槽 正方 形 支 承 


二 吧 
一 


伸 长 板 2 一 


1 


4.8 钻 孔 引导 结构 


1. 平 键 定 位 弯 头 钻 模板 结构 (图 4-59 和 图 4-60) 
2. 用 导向 支承 的 钻 模板 结构 ( 图 4-61 ) 





平 键 定位 弯 头 钴 模板 结构 ( 孔 系 ) 
1 一 双 面 槽 弯 头 钻 模板 ”2 一 螺 孔 过 渡 板 


图 4-60 


平 键 定位 过 头 
外 模板 结构 〈 模 


图 4-59 























系 ) 


3 一 支承 转向 板 “4 一 正方 形 热 片 





1 一 长 方形 基础 板 





5 一 横向 移 位 支承 
6 一 正方 形 基础 板 

















竖 档 长 方形 支承 
3 一 弯 头 外 模板 





2 


组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 








图 4-61 用 导向 支承 的 钻 模 板结 构 
1 、5$ 一 钻 模板 “2 一 导向 支承 3 一 基础 板 
4 一 长 方形 支承 


3. 压板 、 支 承 组 成 的 排 孔 钻 模板 结构 (图 4-62 ) 
4. 带 有 键 槽 折合 板 的 钻 模 板结 构 (图 4-63 和 图 4-64) 























J] -2 





图 4-62 压板、 支承 组 成 的 排 孔 钻 模 板结 构 ”图 4-63” 带 有 键 槽 折合 板 的 钻 模 板结 构 ( 槽 系 ) 

















1 一 压板 2 一 支承 板 1 一 压板 2 一 钻 模 板 ”3 一 支承 板 
3 一 长 方形 支承 4 一 键 槽 折合 板 5 一 简体 正方 
4 一 钻 模板 形 支 承 6 一 加 筋 角 铁 
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带 有 键 槽 折合 板 的 钻 模 板结 构 〈 孔 系 ) 


础 板 2 一 销 模 板 3 一 折合 板 4 一 正方 形 支 承 5 一 支承 连接 板 


5. 定位 角 铁 式 钻 模板 结构 ( 图 4-65 ) 


图 4-64 











基 


1 


6. 平 键 导向 式 钻 模 板结 构 (图 4-66 和 图 4-67 ) 





图 4-66 平 键 导向 式 钻 模板 结构 ( 槽 系 ) 


1 一 强 固 长 方形 热 板 “2 一 平 键 ”3 一 钻 模板 


定位 角 铁 式 钻 模 板结 构 
1 一 左 角 铁 ”2 一 单 向 夹 紧 器。”3 一 简体 长 方形 支承 


图 4-65 























4 一 键 模 定 位 角 铁 “5 一 钴 套 
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图 4-67 “ 平 键 导 向 式 铬 模板 结构 ( 孔 系 ) 

1 一 钻 模板 2 一 平 键 ”3 一 螺 孔 过 渡 板 “4 一 基础 板 
7. 回转 支承 式 斜 孔 钻 模 板结 构 
采用 回转 支承 调节 角度 ， 使 被 加 工 零 件 上 的 斜 孔 垂直 于 水 平面 ， 以 方便 加 
工 ， 如 图 4-68 所 示 。 











图 4-68 ”回转 支承 式 斜 孔 钻 模 板结 构 
1 一 回转 支承 2 一 钻 模板 3 一 一 坚 模 长 方形 支承 


TO 


第 4 章 组 合 夹 具 的 基本 结构 


4.9 强 固 结构 


1. 角 铁 加 强 基 础 板 刚 性 结构 (图 4-69) 
2. 角 铁 加 强 刚 性 结构 (图 4-70) 





























图 4-69 ” 角 铁 加 强 基础 板 刚 性 结构 图 4-70” 角 铁 加 强 刚 性 结构 
1、2 一 基础 板 3 一 右 ( 左 ) 角 铁 1 一 项 槽 基础 角 铁 ”2 一 基础 板 


3. 空心 支承 、 螺 栓 加 强 刚 性 结构 (图 4-71) 























图 4-71 空心 支承 、 螺 栓 加 强 刚性 结构 
1 一 空心 长 方形 支承 “2 一 正方 头 槽 用 螺栓 ”3 一 小 带 肩 螺母 
4. 加 强 钻 模板 刚性 结构 
当 被 加 工 孔 较 大 时 ， 销 模板 应 采用 两 个 螺栓 压 紧 ， 以 保证 铬 模板 的 刚性 ， 如 
图 4-72 、 图 4-73 所 示 。 
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图 4-73 ”加 强 钻 模 板 刚 性 结构 ( 孔 系 ) 


图 4-72 加强 钻 模板 刚性 结构 ( 槽 系 ) 








1 一 双 头 螺 柱 “2 一 带 肩 螺母 
3 一 平 压板 “4 一 沉 槽 钻 模板 





1 一 压板 “2 一 平 垫 圈 3 一 带 肩 螺母 
4 一 正方 头 槽 用 螺栓 ”5 一 两 面 槽 钻 模板 





























5. 用 沉 孔 支承 环 加 强 长 螺栓 刚性 结构 (图 4-74 和 图 4-75 ) 





图 4-74 ”用 沉 孔 支承 环 加 强 长 螺栓 刚性 结构 ( 槽 系 ) 


螺母 




















1 一 长 螺栓 ”2 一 沉 孔 支承 环 ”3 一 六 1 


0 
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图 4-75 ”用 沉 孔 支承 环 加 强 长 螺栓 刚性 结构 ( 孔 系 ) 


3 一 沉 孔 支承 环 





1 一 长 螺栓 2 一 六 角 螺 
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典型 结构 





组 合 夹 具 的 灵活 性 较 大 ， 用 组 合 夹 具 元 件 可 以 组 装 成 车 、 铣 、 销 、 磨 及 其 他 
工种 的 各 种 夹具 。 这 些 夹具 虽然 在 组 装 方 法 、 定 位 夹 紧 等 方面 的 基本 原理 是 一 臻 
的 ， 但 它们 都 具有 各 自 的 特点 ， 以 适应 不 同 的 加 工 需要 。 本 章 选 择 具有 代表 性 、 
典型 性 、 先 进 性 的 产品 零件 及 其 夹具 结构 为 例 ， 介 绍 组 装 技术 、 组 装 结构 、 选 用 
元 件 等 方面 的 经 验 ， 具 有 很 好 的 参考 和 指导 作用 。 

本 童 说 明 如 下 : 

1) 为 避免 图 例 中 线条 过 多 ， 对 一 些 工 件 的 外 形 轮廓 进行 了 简化 ， 其 加 工 内 
容 没 有 改变 ， 图 面 也 比较 清晰 。 

2) 对 有 些 图 例 和 图 例 中 的 局 部 结构 采用 示意 或 省 略 画 法 ， 如 元 件 间 连接 平 
键 的 螺钉 未 示 出 、 键 权 或 了 形 模 用 中 心 线 表示 等 。 


5.1 车 床 组 合 夹具 


车 床 组 合 夹具 是 随 车 床 主轴 的 旋转 运动 而 工作 的 ， 所 以 这 类 夹具 的 安全 、 平 
衡 、 夹 紧 力 大 小 及 元 件 的 刚度 等 问题 部 很 重要 。 在 组 装 时 ， 元件 的 紧 固 程度 应 该 
比 其 他 夹具 牢靠 ， 所 使 用 的 元 件 必须 具有 足够 的 刚度 。 

车 床 组 合 夹具 与 其 他 夹具 的 主要 差别 ， 是 要 求 保证 工件 加 工 表面 的 回转 轴线 
与 圆 基础 板 的 中 心 线 重合 (应 首先 保证 圆 基 础 板 中 心 线 与 车 床 主轴 轴线 重合 )， 
夹具 上 各 定位 元 件 的 支承 点 都 以 辆 基础 板 中 心 孔 为 基准 进行 调整 。 

车 床 组 合 夹 具 须 与 机 床 主轴 相连 接 ， 连 接 方法 一 般 有 两 种 。 一 种 是 用 专用 的 
过 滤 元 件 把 车 床 主轴 与 车 床 组 合 夹 具 连 接 在 一 起 ， 如 通过 尾 锥 与 车 床 主轴 的 圆锥 
孔 相 配 ， 用 拉杆 拉 紧 ; 当 工 件 小 、 切 前 力也 很 小 时 ， 可 以 直接 靠 尾 锥 与 车 床 主轴 
锥 孔 间 的 摩擦 力 进 行 固定 ; 也 可 以 通过 过 渡 盘 与 车 床 主轴 连接 固定 。 男 一 种 方法 
是 利用 车 床 附件 进行 连接 ， 如 用 车 床 的 卡 盘 找 正 或 把 车 床 夹具 固定 在 花 盘 上 找 正 
等 。 这 两 种 方法 都 应 使 圆 基 础 板 的 中 心 线 与 车 床 主轴 的 回转 中 心 重 合 。 

车 床 夹具 组 装 完毕 后 必须 进行 静 平 衡 试验 。 方 法 是 把 装 上 工件 的 车 床 夹 具 装 
在 静 平 衡 舌 上 ， 当 多 次 转动 夹具 都 静止 在 不 同位 置 上 时 ,说 明 夹 具 上 的 部 分 重量 
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第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 


平衡 了 ， 否 则 应 调整 或 加 减 配 重 。 

组 装 车 床 夹具 时 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 了 人 解 所 使 用 机 床 的 各 项 参数 与 加 工 工件 的 最 大 尺寸 ， 使 夹具 能 “ 装 得 
上 、 转 得 开 ”。 

2) 结构 要 紧凑 ， 高 度 尽 量 低 ， 元 件 的 重心 尽 可 能 靠近 基础 板 中 心 ， 使 回转 
半径 小 ， 以 减 小 离心 力 。 

3) 尽量 采用 刚性 好 的 元 件 ， 夹 紧 装 置 一 般 应 固定 ， 且 紧 固 要 牢靠 。 

4) 要 考虑 配 重 块 的 位 置 ， 有 时 为 了 故人 番 工件 方便 ， 也 可 以 不 将 配 重 块 逆 在 
圆 基 础 板 上 ， 而 装 在 花 盘 的 背面 。 

5) 注意 车 刀 的 纵向 、 横 向 退 刀 ， 避 人 免 夹具 的 凸 出 部 分 与 车 刀 相 磁 。 

6) 为 安全 起 见 ， 应 在 圆 基础 板 的 外 加 上 安装 安全 单 圈 ， 一 旦 元 件 被 电 出 ， 
可 起 一 定 的 防护 作用 。 

根据 工件 形状 、 加 工 要 求 和 加 工 部 位 的 不 同 ， 车 床 夹 具 的 结构 形式 是 多 种 多 
样 的 ， 现 对 车 床 夹具 的 典型 结构 介绍 如 下 。 


5.1.1 水 平 式 车 床 夹具 


水 平 式 车 床 夹 具 是 指 工 件 的 定位 中 心 垂直 于 圆 基 础 板 ， 工 件 的 定位 件 水 平地 
安装 在 圆 基 础 板 上 ， 工 件 的 加 工 中 心 与 机 床 主轴 回转 中 心平 行 。 这 类 夹具 结构 简 
单 、 组 装 方 便 ， 使 用 得 较 多 。 

1. 定位 中 心 与 加 工 中 心 重合 的 车 床 夹具 (图 5-1) 












































图 5-1 定位 中 心 与 加 工 中 心 重合 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
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工件 以 已 加 工 的 底 孔 定位 ， 加 工 另 一 端 孔 ， 其 加 工 孔 与 已 加 工 蕊 同心 。 组 装 
时 在 圆 基础 板 中 心安 装 定位 销 ， 工 件 用 三 块 压 板 压 紧 。 
2. 定位 中 心 与 加 工 中 心平 行 而 不 重合 的 车 床 夹具 (图 5-2) 





GZ] $2 








技术 要 求 
车 两 锥 形 孔 ， 保 证 尺寸 135 ， 组 闭 移 动车 夹 。 
a) 





图 5-2 定位 中 心 与 加 工 中 心平 行 而 不 重合 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 垂直 圆 基 础 板 NB-Z141005 2 一 V 形 垫 板 Z260135 ”3 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211220 
4 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 ”5 一 沉 孔 钻 模板 Z438225 ”6 一 连接 板 Z900010 
7 一 压 紧 螺钉 Z615101 ”8 一 简 式 长 方形 支承 Z210205 ”9 一 螺 孔 螺栓 2606005 
10 一 伸 长 压板 Z501005 _ 11 一 沉 孔 支承 环 Z922620 


以 零件 外 圆 及 下 端面 定位 ， 在 巴 台 孔 一 侧 定向 ， 夹 具 采 用 带 尾 分 度 盘 在 压 紧 
. 78 . 









































第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 


状态 下 旋转 180° 进 行 两 次 加 工 ， 在 保证 一 致 性 的 同时 ， 使 加 工 变 得 更 加 方便 。 
3. 两 个 定位 孔 对 称 于 被 加 工 孔 的 车 床 夹具 (图 5-3 ) 


17 土 0.05 





























技术 要 求 
以 右 端面 为 基准 面 制 螺纹 孔 ， 保 证 各 尺寸 ; 以 G5.5 孔 定位 。 
a) 





b) 


图 5-3 ”两 个 定位 孔 对 称 于 被 加 工 孔 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 加 筋 角 铁 Z237220 ”2 一 沉 孔 弯 头 钻 模板 Z431210 ”3 一 压板 (自制 ) 
4 一 简 式 长 方形 支承 2200210 5 一 垂直 圆 基础 板 Z141005 ”6 一 平衡 块 Z2909015 


以 零件 右 端 面 为 基准 ， 两 孔 定 位 ， 保 证 尺寸 (12 +0.1)mm 与 (17 上 0. 05 ) mm， 
零件 下 方 设 置 支承 点 ， 以 避免 加 工时 零件 下 附 。 
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4. 工件 以 两 孔 定 位 ， 将 工件 转角 的 车 床 夹具 (图 5-4) 





b) 


图 5-4 工件 以 两 孔 定位 ， 将 工件 转角 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
工件 以 两 孔 定 位 ， 加 工 顶 端 孔 。 使 用 时 ， 把 零件 用 两 个 孔 定 位 后 ,保证 被 加 
工 孔 和 夹具 同 轴 ， 用 压板 压 紧 后 加 工 。 


5.1.2 垂直 式 车 床 夹具 


垂直 式 车 床 夹 具 又 称 赤 板式 车 床 夹具 。 此 类 夹具 需 用 支承 件 、 定 位 角 铁 、 文 
.80 . 
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承 角 铁 及 带 筋 角 铁 等 垂直 组 装 在 圆 基础 板 上 ， 形 成 一 个 弯 板 的 形式 ， 工 件 定位 在 
弯 板 上 。 这 类 夹具 在 车 床 夹具 中 占 很 大 比例 ， 组 次 、 调 整 也 比较 简单 。 
1. 工件 以 平面 定位 的 车 床 夹具 (图 5-5) 























技术 要 求 





图 5-5 工件 以 平面 定位 的 车 床 夹具 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 连接 板 2900205 ”2 一 三 竖 醒 长 方形 支承 Z213210 ”3 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213220 
4 一 强 固 长 方形 支承 Z215210 5 一 一 坚 槽 端 孔 支 承 Z322110 
6 一 一 竖 槽 长 方形 文 夭 Z211210 7 一 伸 长 板 Z271060 8 一 宽 头 叉 形 压板 Z588215 
9 一 垂直 圆 基 础 板 Z141015 ”10 一 平衡 块 Z909045 


以 零件 两 工艺 基准 孔 定 位 ， 保 证 基准 面 到 孔 中 心 的 太 才 (50.5 + 上 0.1)mm。 
由 于 该 零件 的 孔径 较 大 ， 因 此 须 组 装具 有 高 强度 的 夹具 ， 以 提升 夹具 自身 的 
稳定 性 。 和 零件 下 壁面 须 装 有 可 调节 托 点 ， 以 防止 加 工时 因 受 力 影响 零件 变形 
下 险 。 
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2. 工件 的 定位 中 心 线 与 加 工 中 心 线 垂直 相交 的 车 床 夹具 (图 5-6) 








a) 


FN 


a 天 2h 





b) 








图 5-6 工件 的 定位 中 心 线 与 加 工 中 心 线 垂直 相交 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 叉 形 压板 Z588015 2、13 竖 模 端 孔 支承 Z211205 ”3 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 
4、6、7 一 热 片 5 一 下 横 槽 右 立 式 钻 模 板 2433305 ”8 一 伸 长 压板 Z501010 
9 一 平衡 块 Z909010 10 一 垂直 圆 基础 板 Z141010 ”11 一 伸 长 板 Z271015 
12 一 定位 销 ”14 一 连接 板 Z900025 


以 零件 内 孔 $920mm 定位 ， 一 坚 槽 端 孔 文 承 安装 定位 销 并 与 自身 压 紧 ， 与 伸 
长 板 固 定 为 一 体 ， 伸 长 板 可 在 圆 基 础 板 键 槽 内 前 后 移动 。 根 据 圆 基础 板 上 计算 好 
的 两 个 定位 点 ， 分 别 定位 车 出 两 筷 。 伸 长 板 男 一 端 须 加 装 压 板 ， 以 保证 伸 长 板 的 
稳定 性 。 
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第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 


3. 工件 的 定位 中 心 线 与 加 工 中 心 线 垂直 而 不 相交 的 车 床 夹具 (图 5-7) 











技术 要 求 
车 650 与 855 人 台阶 筷 ， 以 冯 座 底面 和 两 $6 和 孔 定 位 ， 组 装 翻转 式 车 夹 ， 
保证 76+0.15 的 公差 要 求 。 

a) 








b) 


图 5-7 工件 的 定位 中 心 线 与 加 工 中 心 线 垂直 而 不 相交 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 键 构 定 位 角 铁 Z233130 ”2 一 平 压板 Z500015 ”3 一 带 尾 分 度 盘 Z807315 
4 一 回转 压板 Z903025 ”5 一 垂直 圆 基 础 板 Z141010 ”6 一 平衡 块 Z2909025 
7 一 连接 板 Z2900015 ”8 一 沉 孔 弯 头 销 模 板 Z432210 ”9 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 


加 工 筷 为 $50mm， 其 孔径 较 大 ,夹具 采 用 带 尾 分 度 盘 与 键 权 定位 角 铁 相连 
接 ， 并 利用 回转 压板 将 零件 压 紧 ， 即 自身 压 紧 ， 以 便 进 行 两 次 翻转 ， 来 解决 零件 
台阶 孔 不 能 单 从 一 侧 进行 加 工 的 问题 。 

4. 工件 的 定位 中 心 线 与 加 工 中 心 线 成 角度 并 相交 的 车 床 夹具 (图 5-8) 














b) 


图 5-8 工件 的 定位 中 心 线 与 加 工 中 心 线 成 角度 并 相交 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 叉 形 压板 2588015 ”2 一 纵 槽 外 模板 Z436105 ”3 一 角度 支承 Z252225 ”4 一 简 式 正方 形 热 板 Z200105 
5 一 垂直 圆 基 础 板 Z141010 ”6 一 强 固 长 方形 支承 Z215225 ”7 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211215 
8 一 伸 长 压板 Z501015 ”9 一 一 紧 槽 长 方形 支承 Z211220 


此 零件 以 $15. Smm 孔 及 其 侧面 定位 ， 车 零件 管 嘴 。 由 于 零件 角度 是 133"， 所 以 
用 45? 角 度 文 承 把 零件 的 角度 确定 出 来 ， 零 件 的 侧面 采用 活动 压 紧 的 方式 定位 ， 保 证 
零件 加 工时 的 稳定 性 。 在 基础 板 适 当 的 位 置 加 一 个 支承 来 保证 夹具 的 配 重 。 
.84 . 














第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 


5. 工件 的 加 工 中 心 线 与 定位 面 成 角度 并 相交 的 车 床 夹具 (图 5-9) 








技术 要 求 





b) 


图 5-9 工件 的 加 工 中 心 线 与 定位 面 成 角度 并 相交 的 车 床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 连接 板 Z900020 ”2 一 简 式 V 形 支承 3 一 回转 板 2903020 ”4 一 回转 支 座 Z812305 
5 一 垂直 圆 基础 板 NB-Z141005 6 一 平 压板 2500005 7 一 下 横 横 右 立 式 外 模板 Z433305 
8 一 连接 板 Z900020 ”9 一 一 坚 模 端 孔 支 承 Z322105SF 10 一 下 横 槽 左 立 式 外 模板 Z434305 


由 于 该 零件 所 需要 车削 的 平面 与 定位 轴 成 角度 ， 组 装 过 程 中 利用 回转 支 座 使 

它 处 于 相应 的 角度 ， 利 用 V 形 文 承 定 零件 外 圆 。 巾 于 加 工 切削 力 大 ， 压 紧 结 构 
采用 回转 式 压 紧 方式 。 零 件 正确 定位 后 ， 利 用 计算 机 计算 出 零件 加 工 中 心 与 车 床 
。85 . 



























































组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 
加 基础 板 中 心 的 位 置 关系 ， 保 证 工艺 和 位 置 尺寸 要 求 。 在 加 工 位置 附 近 安装 防 动 
定位 点 ， 回 转 文 座 增 加 辅助 压 紧 结构 ， 以 增加 刚性 。 


5.1.3 移动 式 车 床 夹具 
移动 式 车 床 夹具 用 于 加 工 中 心 线 在 同一 截面 内 的 两 个 以 上 和 孔 或 轴 的 加 工 ， 工 件 
一 次 定位 夹 紧 。 加 工时 将 工件 与 定位 件 一 起 移动 一 定 距离 ， 逐 一 加 工 出 全 部 孔 或 轴 。 
被 加 工 两 也 的 中 心 线 与 工件 中 心 线 在 同一 平面 内 的 车 床 夹具 如 图 5-10 所 示 。 
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技术 要 求 
车 两 锥 形 孔 ， 保 证 尺寸 15.5， 组 装 移动 车 夹 。 





b) 
图 $-10 被 加 工 两 孔 的 中 心 线 与 工件 中 心 线 在 同一 平面 内 的 车 床 夹 具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
竖 模 长 方形 支承 Z211205 



































1 一 连接 板 Z900200 “2 一 纵 槽 钻 模板 Z436105 3 一 V 形 支承 Z260215 4 
5 一 沉 孔 钻 模板 Z438260 ”6 一 带 尾 分 度 盘 7807315 7 一 冬 直 圆 基 础 板 Z141010 ”8 一 强 固 长 方 


形 支承 7215210 ”9 一 沉 孔 钻 模板 Z438220 10 一 平 压板 2500030” ”11 一 大 头 又 形 压 板 2588105 























第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 





以 霉 件 外 加 及 下 端面 定位 ， 在 凸 台 了 筷 一 侧 定 向 ， 夹 具 采 用 带 尾 分 度 盘 在 压 紧 
状态 下 旋转 180° 进 行 两 次 加 工 ， 在 保证 一 致 性 的 同时 ,使 加 工 变 得 更 加 方便 。 


5.1.4 异形 零件 加 工 用 车 床 夹 具 


异形 零件 加 工 用 车 床 夹具 是 指 被 加 工 工件 形状 特殊 ， 定 位 、 压 紧 方式 特殊 或 
只 能 根据 工序 零件 才能 确定 定位 、 压 紧 结 构 位 置 的 车 床 夹具 。 
1. 加 工 直角 管 嘴 的 车 床 夹 具 (图 5-11) 














技术 要 求 
车 860 与 $56 台阶 孔 ， 以 接头 另 一 侧 的 %60 孔 及 端面 定位 ， 
保证 尺寸 65+0.1 的 公差 要 求 。 
a) 





b) 
图 5-11 加 工 直角 管 嘴 的 车 床 夹具 





a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 连接 板 2900045 ”2 一 键 槽 定位 角 铁 Z233120 ”3 一 又 形 压 板 2588010 ”4 一 连接 板 Z900020 
5 一 垂直 辆 基础 板 Z141010 ”6 一 二 竖 覃 正方 形 支 承 Z202220 7 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 
. 87. 
































组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


以 端面 及 $60mm 孔 定 位 ， 保 证 尺寸 (65 上 0.1)mm， 由 于 该 工序 组 装 时 毛 
坏 件 只 加 工 了 定位 和 孔 及 端面 ， 因 此 在 左右 转动 这 个 自由 度 上 利用 螺栓 确定 加 工 中 
心 在 轴 心 上 ,一 侧 螺栓 锁 紧 ， 一 侧 螺 栓 可 调 ， 这 样 既 能 定位 也 能 项 紧 ， 可 防止 车 
削 时 零件 阁 动 。 

2. 加 工 底座 上 两 个 平行 球 孔 的 车 床 夹具 (图 5-12 ) 















技术 要 求 
车 两 球形 孔 ， 保 证 尺寸 SR20.5， 
组 装 移动 车 夹 。 











图 $-12 ”加工 底 座 上 两 个 平行 球 孔 的 车 床 夹 具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 小 圆柱 定位 销 T310015SF 2 一 弯 头 压板 Z583010 ”3 一 垂直 圆 基 础 板 NB-Z141010 
4 一 沉 孔 外 模板 Z438205 5 一 伸 长 板 2Z271060 ”6 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211205 
7 一 下 横 模 右 立 式 外 模板 Z433330 ”8 一 自制 热 块 


以 零件 上 的 两 孔 及 下 端面 定位 ， 夹 具 采 用 滑动 限 位 的 形式 ， 伸 长 板 5 市 动 压 
紧 的 零件 在 键 槽 中 滑动 ， 当 滑动 到 件 7 所 限定 的 位 置 时 ,拧紧 螺母 实现 固定 。 该 
套 夹具 可 实现 2 次 加 工 ， 在 保证 一 致 性 的 同时 ， 使 加 工 变 得 更 加 方便 。 
。88 . 









































第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 


5.2 铣床 组 合 严 具 


铣床 夹具 在 机 械 加 工 中 应 用 比较 广泛 ， 各 工厂 对 各 类 组 合 夹具 使 用 数量 的 统 
计 表 明 ， 铣 床 夹 具 所 占 的 比例 较 大 ， 约 占 组 合 夹 具 总 用 量 的 20% 。 

铣床 夹具 具有 以 下 特点 : 

1) 夹具 安装 在 床 面 工 作 台 上 ,与 工作 台 一 起 移动 。 由 于 工作 台面 积 大 , 移 
动 速度 慢 ， 加 工 精 度 一 般 要 求 不 高 ， 所 以 夹具 的 重量 和 外 廊 尺 寸 在 一 般 情况 下 不 
受 限 制 ， 很 适合 采用 组 合 夹具 。 

2) 切削 加 工 过 程 中 ， 刀 有 具 和 被 加 工 工件 是 断 续 接 触 ， 切 削 力 不 断 变 化 , 夹 
具 要 承受 冲击 力 ， 因 而 容易 产生 振动 ， 这 就 要 求 组 流 夹 具 时 注意 以 下 几 点 : 

J 首先 要 了 解 加 工 方法 〈 是 立 铣 还 是 臣 铣 、 顺 铣 还 是 逆 铣 ， 是 单刀 加 工 还 
是 组 合 刀具 加 工 ) 和 被 加 工 工件 的 材料 (是 钢铁 材料 还 是 非 铁 金属 等 ) 。 

G@ 适当 采取 加 强 夹具 刚性 的 措施 ， 选 用 刚性 较 强 的 元 件 及 组 装 结构 。 

(3) 考虑 压 紧 力 的 部 位 、 大 小 和 方向 ， 以 及 夹具 在 机 床上 安装 的 稳定 性 ， 尽 
量 使 压 紧 力 与 进 给 方向 一 致 。 当 切削 力 较 大 时 ， 要 在 床 面 上 装 止 挡 元 件 ， 防 止 夹 
具 在 冲击 力作 用 下 可 能 产生 的 滑 移 。 

(9 为 了 保证 刀具 与 被 加 工 工 件 相互 位 置 的 准确 性 ， 一 般 情况 下 要 求 在 夹具 
上 闭 对 刀 装 置 。 


5.2.1 平面 铣削 夹具 
1. 铣 平面 夹具 ( 槽 系 ) (图 5-13) 



































图 5$-13 铣 平面 夹具 ( 槽 系 ) 
a) 工艺 草图 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 





图 5-13” 铣 平面 夹具 ( 档 系 )( 续 ) 
b) 夹具 结构 图 
夹具 以 两 筷 和 底 平 面 定位 ， 加 工 平 面 。 
2. 铣 平面 夹具 (了 筷 系 ) (图 5-14) 
































1 .基准 1 与 基 座 呈 平行 状态 ， 要 求 基准 全 部 贴 合 。 

2 基准 2 与 基 座 呈 垂直 状态 ， 工 件 与 基准 2 贴 合并 
压 紧 ， 保 证 阶 差 4 土 0.05。 

3 基准 3 侧面 一 挡 点 ， 以 防止 移 位 。 


a) 


图 5-14 铣 平 面 夹具 (了 和 孔 系 ) 
a) 工艺 草图 
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D) 


图 5$-14， 铣 平面 夹具 ( 孔 系 ) ( 续 ) 
b) 夹具 结构 图 
1 一 正方 形 基础 板 2、3 一 正方 形 支 承 4 一 平 压板 5 一 伸 长 压板 
6 一 纵向 移 位 板 7 一 纵向 移 位 支承 
选择 件 1 作为 基 座 。 选 择 件 2、3、6 确定 基准 1， 由 件 5 确定 基准 3。 选择 
件 2、3 和 件 7、3 偏 移 6mm， 确 立 基 准 3 及 阶 差 4mm， 并 自身 压 紧 。 


5.2.2 构 铣削 夹具 


1 长 槽 铣削 夹具 (图 5-15 ) 
夹具 以 两 孔 和 底 平 面 定 位 ， 加 工 槽 口 。 
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夹具 设计 与 组 装 技 术 
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2. 凹 权 铣削 夹具 (图 5 


紧 方 


基础 板 相 连接 ， 既 保证 了 大 平面 定 
有 具 在 加 工时 的 强度 ; 加 装 了 伸 长 压板 以 辅助 压 
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第 25 框 轴线 


ghd ee 








理论 外 缘 ( 下) 





技术 要 求 
按照 定位 要 求 卧 铣 槽 口 。 
a) 














b) 


图 5-16 四 槽 铣削 夹具 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 伸 长 压板 Z501010 ”2 一 强 固 长 方形 文 承 Z215215 ”3 一 一 坚 横 长 方形 支承 Z211215 
4 一 回转 板 Z903040 ”5 一 二 竖 横 正方 形 支 承 Z202210 
6 一 顶 槽 基础 角 铁 Z134015 7 一 长 方形 基础 板 Z111015 


选择 长 方形 基础 板 1(200mm x280mm x30mm) 作 为 基 座 。 由 件 2、3、4 确定 
基准 1 ， 保 证 平行 度 +0.02mm; 由 件 6、7、8 确定 基准 2; 由 件 7、9、10 确定 
基准 3。 选 件 5、11、12、13， 压 紧 ; 选 件 7、12、14、15， 顶 紧 。 
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可 R3.2 vO 
S 
148.8 
技术 要 求 
1 .铣削 加 工 四 个 凹 醒 。 
2. 基 准 1 各 支承 点 在 同一 平面 ， 平 行 度 为 土 0.02。 
3. 基 准 2 两 点 与 基准 1 成 90° 土 0.5% 
4. 基 准 3 为 侧面 一 挡 点 。 a) 
:0 
中 
O 
11 12 13 14 15 

























































b) 


图 5-17 四 槽 铣削 夹具 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 长 方形 基础 板 2 一 正方 形 支承 3 一 螺 孔 过 渡 板 4 一 V 形 垫 板 5 一 深 孔 支承 环 ”6 一 平面 支承 帆 
7 一 连接 板 8 一 长 方形 热 片 ”9 一 长 方形 支承 10 一 双 头 螺 柱 “11 一 沉 孔 支承 环 ”12 一 支承 环 
13 一 压板 支承 “14 一 光 面 压 块 ”1$ 一 压 紧 螺钉 
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5.2.3 和 斜面 铣削 夹具 
1， 和 斜 槽 铣削 夹具 (图 5-18 和 图 5-19) 





技术 要 求 
1. 以 底面 及 底面 上 的 2x $8 孔 定位 , 将 表面 四 .@ 置 于 水 平 位 置 ， 
加 工 表面 中 .@.@、G。 
2 钳 削 夹具 上 制 出 表面 DD 的 位 置 。 


a) 


要 之 


OO ~] 0 
nm 本 一 





图 5-18 ”和 斜 醒 铣 削 严 具 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 宽 头 叉 形 压板 Z588220 ”2 一 连接 板 Z900015 ”3 一 沉 孔 支承 环 Z922605 









































4 一 二 坚 权 正方 形 支承 Z202210 5 竖 模 长 方形 支承 7Z211215 ”6 一 正方 形 基础 板 Z101005 
7 一 回转 支 座 2812305 ”8 一 偏心 长 方形 热 板 Z217120 ”9 一 沉 孔 钻 模板 2438225 


根据 使 用 工艺 要 求 ， 组 装 时 以 回转 支 座 转 出 夹具 所 需 的 角度 ， 用 沉 孔 钼 模板 
和 定位 销 把 零件 正确 地 定位 ， 使 需要 加 工 的 零件 表面 与 基础 板 平行 。 压 板结 构 采 
用 又 形 压 板 ， 在 零件 的 加 工 位 置 采 用 两 面 项 紧 ， 以 保证 零件 在 加 工 过 程 中 的 稳 
定性 。 
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技术 要 求 
1 基准 1 为 保证 9 平面 平行 的 基准 面 ， 要 求全 部 贴 合 压 紧 。 
2 基准 2 为 侧 硬 一 档 点 。 _ 
基准 3 为 一 平面 ， 归 求 其 与 基础 板 纵向 平行 ， 以 保证 侧 向 壁 厚 。 
4 基准 4 为 9 平 加 大 部 大 所， 用 以 防止 生 旬 时 工作 总 坟 。 


1 1 


J 8 9 10 
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图 5-19 ”和 斜 槽 铣 前 夹具 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 长 方形 基础 板 2、7 一 连接 板 3 一 贸 链 压板 4 、15 一 螺 孔 连接 板 5、11 一 正方 形 支承 
6 一 正方 形 基 础 板 8 一 切 边 轴 9 一 长 方形 支承 ”10 一 长 方形 热 片 ”12 一 正方 形 热 板 
13 一 定位 支承 ” 14 一平 压板 16、17、18 一 正方 形 热 片 19 一 V 形 支 承 
一 连接 螺母 ”21 一 小 头 内 六 角 圆 柱头 螺钉 22 一 螺栓 
23 一 带 肩 螺母 ”24 一 纵向 移 位 支承 ”25 一 双 头 螺 柱 


1) 选择 长 方形 基础 板 1 作为 基 座 ， ee 
对 件 3、4、5、7、 10、15、16、17、18 进行 组 合 

2) 选择 件 11、 i 
14、23、25 为 左 、 os 

3) 选择 件 19、20、21、22， 确定 基准 2。 
.96. 
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2. 叉 口 与 定位 面 成 角度 的 铣削 夹具 


技术 要 求 


钳 前 贸 链 上 的 齿 槽 时 ， 压 紧要 避 开 进 给 路 径 , 保证 角度 97%， 压 紧要 牢靠。 
a) 





b) 


图 5-20 又 口 与 定位 面 成 角度 的 铣削 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 压板 (自制 ) 2 一 切 边 轴 (特制 ) 3 一 长 方形 基础 板 Z111015 4 一 连接 板 2900010 
5 一 正弦 基础 板 (自制 ) 6 一 伸 长 板 Z271060 7 一 大 头 又 形 压板 2588105 

















利用 正弦 基础 板 保 证 角度 ， 压 紧 采 用 自制 压板 答 避 进 刀 ， 其 主 定位 面 在 进 给 
方向 下 方 ， 这 样 完全 可 以 满足 夹具 使 用 要 求 。 

3. 型 面 铣削 夹具 (图 5-21) 

该 零件 较 长 ， 选 取 大 规格 基础 板 做 基体 ， 其 次 以 四 个 凸 台 定 位 ， 在 对 应 方 回 
的 四 个 点 利用 侧 和 癌 项 紧 需 进行 项 紧 ， 既 固定 了 和 零件， 又 避免 了 压 紧 处 在 加 工 过 程 
中 发 生 干 涉 现象 。 
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A 
I 


有 


= 


170 





技术 要 求 


另 一 侧 压 紧 ， 铣 前 上 表面 及 缘 条 。 


》 


位 


I 定 


筋 条 高 平面 一 侦 


以 


按 图 组 装 铣削 夹具 ， 





b) 





型 面 铣削 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 


1 一 连接 板 Z900015 ”2 一 伸 长 板 Z271010 3 一 长 方形 基础 板 Z111070 4 一 侧 向 顶 紧 器 Z855710 


5.2.4 ”外形 铣削 夹具 


图 5-21 


夹具 如 图 5-22 所 示 。 


形 


信 外 


. 98 . 


第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 





用 此 面 、 孔 %6H9 和 孔 G10H9 定位 加 工 零件 外 形 


Gy 


此 面 放水 平 











技术 要 求 
1. 夹 具 按 三 维 数 模 制 造 。 
2. 具 体 定位 方式 、 加 工 表 面 和 技术 要 求 如 图 所 示 。 


nn 大 Di 一 





b) 


图 5$-22” 铣 外 形 夹 具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 定位 销 T310015 ”2 一 中 孔 定 位 板 Z235010 ”3 一 沉 孔 左 弯 头 外 模板 Z432215 

4 、6 一 长 方形 基础 板 NB-Z111045 5 一 伸 长 压板 2501005 “7 一 沉 孔 钻 模板 Z438215 

8 一 定位 销 9 一 伸 长 压板 Z510010 ”10 一 沉 孔 右 弯 头 钻 模板 Z431215 ”11 一 定位 销 

利用 定位 面 、 孔 86H9 和 和 孔 $10H9 定位 加 工 零 件 外 形 。 要 求 耳 片 平 行 底面 

基础 件 ， 定 位 面 面 积 足够 大 ， 按 三 维 数 模 测 出 具体 尺寸 ， 将 左 、 右 件 合 为 一 套 夹 
具 使 用 。 























组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


5.3 销 孔 组 合 夹具 





外 了 筷 夹 具 在 组 合 夹 具 中 所 占 比例 很 大 ,一 般 在 50% 以 上 。 其 加 工 范 围 广 、 
结构 形式 多 ,与 其 他 夹具 相 比 ， 调 整 要 求 也 较 高 。 

1. 钻 孔 夹具 的 组 成 

销 孔 夹具 一 般 由 基础 件 、 文 承 件 、 定 位 件 、 压 紧 件 和 铀 模板 等 主要 元 件 组 
成 。 刀 具 与 工件 的 相对 位 置 是 依据 钻 模板 上 的 铬 套 来 决定 的 。 所 以 ， 组 装 外 孔 夹 
具 时 必须 满足 以 下 两 点 : 

1) 工件 的 定位 基准 与 钻 套 中 心 线 的 相对 位 置 须 符合 图 样 规定 的 技术 
要 求 。 

2) 夹具 底面 必须 与 钻 套 中 心 线 垂直 。 

2. 组 装 钻 孔 夹具 时 的 注意 事项 

1) 在 被 加 工 孔 的 孔径 大 、 切 削 力 和 矩 较 大 的 情况 下 ， 必 须 加 强 外 模板 及 夹具 
体 的 刚性 ， 并 在 加 工时 将 夹具 体 固 定 在 工作 台 上 。 

2) 尔 筷 夹具 在 加 工 过 程 中 一 般 是 静止 不 动 的 ， 所 以 其 本 身 的 重量 和 尺寸 并 
不 受 很 大 的 限制 。 但 当 采 用 翻转 式 钻 模 结构 时 ， 要 尽量 减轻 夹具 体 的 重量 ， 并 安 
装 手 柄 以 便于 搬 动 。 

3) 夹具 必须 保证 排 导 顺利 和 导向 恨 好 ， 这 就 必须 根据 被 加 工 材 料 、 孔 径 大 
小 、 切 削 速 度 等 不 同 因 素 ， 正 确 选择 钻 套 底面 与 工件 之 间 的 距离 ,一般 取 厂 = 
(0.5 ~1.5)d (d 为 孔径 ) 。 

4) 夹具 上 高 出 销 模板 的 结构 不 应 妨碍 切削 工具 的 回转 与 送 进 。 

5) 夹具 的 文 承 面 一 般 为 平面 ， 如 果 采 用 文 腿 文 素 ， 则 应 采用 四 个 文 承 点 而 
不 应 采用 三 个 ， 因 为 三 点 支承 不 易 发 现 严 具 的 安放 是 否 契 斜 。 

6) 严 紧 力 最 好 不 要 作用 到 铬 模板 上 ， 以 免 因 负 模板 变形 而 影响 加 工 精 度 。 

7) 根据 加 工 工序 不 同 ( 如 外 了 筷 或 饮 孔 )， 需 要 正确 选择 外 套 〈 因 为 钻 套 与 
贸 套 的 内 径 公 差 值 不 同 )。 

8) 工件 的 下 表面 与 元 件 之 间 须 留 出 一 定 的 空 刀 距离 ， 以 防 销 头 损伤 
元 件 。 

3. 钻 套 

钻 孔 夹具 的 钴 套 有 标准 钼 套 和 专用 钻 套 两 种 ， 标 准 钼 套 又 分 为 固定 钻 套 和 快 
换 钻 套 两 种 ， 专 用 外 套用 于 因 加 工 条 件 或 工件 形状 的 限制 而 不 能 采用 标准 钻 套 的 
情况 。 例 如 : 

1) 在 斜面 上 销 也 时， 应 把 钻 套 磨 成 相应 的 斜 度 ， 以 防 钼 头 引 偏 。 
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2) 在 工件 凹陷 部 位 销 小 孔 时 ， 应 使 用 加 长 钼 套 。 

3) 加 工 两 个 以 上 孔 距 极 近 的 小 和 孔 时 ， 有 了 时 可 设计 制造 双 孔 或 多 孔 钻 模 。 

4. 钻 孔 夹 具 的 分 类 

一 套 钻 筷 夹具 往往 需要 装 几 块 钻 模 板 ， 同 时 为 了 适应 各 种 形状 、 尺 寸 的 工件 
及 加 工 筷 不 同 排列 位 置 的 要 求 ， 用 于 钻 孔 用 夹具 的 种 类 、 形 式 是 多 种 多 样 的 。 

目前 使 用 的 钻 孔 夹具 按 其 结构 和 使 用 特点 可 以 分 为 以 下 儿 种 . 

(1) 固定 式 销 模 ”包括 直 孔 式 销 模 、 斜 孔 式 锁 模 和 加 工 双 播 臂 零件 的 锁 
模 等 。 

(2) 翻转 式 钻 模 ”包括 180° 翻 转 钻 模 和 90" 翻 转 钻 模 。 

(3) 移动 式 销 模 

(4) 分 度 式 销 模 ”包括 立 式 分 度 销 模 和 水 平分 度 式 销 模 。 


5.3.1 固定 式 钻 模 


固定 式 钻 模 是 钻 模 中 最 基本 的 结构 形式 ， 它 在 钻 模 中 所 占 的 比例 最 大 。 固 定 
式 钻 模 的 特点 是 夹具 体 固定 不 动 ， 工 件 在 夹具 上 夹 紧 后 ,一 般 来 说 位 置 和 方向 保 
持 不 变 。 固 定式 钻 模 主 要 用 于 加 工 同 一 方向 的 直 筷 或 斜 筷 。 


一 、 直 和 孔 式 钻 模 


1. 单 孔 单 层 钻 模 〈( 孔 系 ) (图 5-23) 

选择 件 1 作为 基 座 。 由 件 6、7 和 $20mm 了 和 孔 确 定 基 准 1、3 及 压 紧 ; 由 
件 2、9 确定 长 耳 片 的 轴线 及 基准 2 (R12.7mm); 由 件 3、8、10、11 确定 
一 个 待 加 工 孔 bl10mm 孔 的 位 置 ; 由 件 10、11、12、5 、4 确定 另 一 个 待 加 工 
孔 的 位 置 。 

2. 双 孔 单 层 钻 模 〈 槽 系 ) (图 5-24) 

3. 钻 模板 并 列 组 装 的 四 孔 钻 模 (图 5-25 和 图 5-26) 

图 5-25 所 示 夹 具 可 保证 孔 距 ， 按 划 线 调整 钻 孔 位 置 ， 留 足 匀 孔 时 所 需 的 空 
刀 。 和 零件 侧面 用 两 点 定位 ， 另 一 侧 用 一 点 定位 ， 在 两 个 钼 孔 位 置 处 分 别 压 紧 ， 以 
保证 零件 在 加 工 过 程 中 不 闸 动 。 

1) 选择 正方 形 基 础 板 2 作为 基 座 。 

2) 由 件 3、6、7、9、10、11、12、19 确定 基准 2 及 中 心 轴 和 孔 对 应 分 布 的 
格局 。 

3) 在 基准 2 两 人 出， 以 中 心 轴 对 应 分 布 ,一 侧 由 件 7、4、5、8、13、14、 
15 ， 另 一 侧 由 件 3、4、5、8 、13 、14 、15 确定 基准 3 及 4 x 6.2mm 了 和 孔 的 尺寸 
位 置 。 

4) 选择 件 17 、18 及 专用 压板 作为 反问 定位 压 紧 ， 选 择 件 1 作为 文 脚 。 
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向 0H7 43.2 土 0.03 











技术 要 求 
1. 铅 锐 2X 册 0H7 和 孔 ， 初 孔 为 69.7。 
2. 基准 1、2 是 主要 定位 面 和 轴 ， 要 求 自 身 压 紧 。 、 
3. 基准 3 要 求 与 基准 1 和 基准 2 在 同一 轴线 上 ， 为 可 调 定位 ， 要 求 选 V 形 执 板 或 活动 V 形 座 。 


a) 























图 5-23 单 孔 单 层 钻 模 (和 孔 系 ) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

















1 一 正方 形 基础 板 2 一 活动 V 形 座 ”3 、5 一 沉 槽 钻 模板 4、6 一 连接 板 
7 一 定位 板 8 一 纵向 移 位 板 9 一 纵向 移 位 支承 “10 一 螺 孔 过 渡 板 
11 一 横向 移 位 板 12 一 横向 移 位 支承 
. 102 . 


技术 要 求 
以 零 体 底面 和 侧面 定位 钻 2X 细 5.7 的 孔 ， 


匀 至 $16H7。 








a) 


人 


Y 信 


SY 





a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 


图 5-24 单 筷 单 层 钻 模 ( 槽 系 ) 
两 面 槽 钻 模板 Z437220 ”2 一 强 固 长 方形 支承 Z215210 3 一 强 固 长 方形 支承 Z215220 























1 





4 一 快 换 钻 套 Z403040 5 一 连接 板 2900025 ”6 一 伸 长 压板 Z501010 





基础 板 NB-Z111060-1 8 一 连接 杆 7922710 





形 


7 一 长 方 


“103 ， 
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$52+0.03 

















技术 要 求 
1. 基准 1 为 主要 定位 面 ， 要 求 反 向 定位 压 紧 ， 由 于 压 紧 面 角度 为 4" ， 因 此 要 求 制作 专用 压 块 ， 
用 来 均衡 压 紧 力 ， 同 时 保证 352 士 .03、59+0.03、29+0.03。R7 土 0.03 。 
2. 基 准 2、3 可 互 换 ， 其 一 为 活动 定向 孔 系 。 
a) 


||| 


oe te) 加 
| 1 
| 耐量 
|、 下 | Ph 




















图 5-25 ” 销 模 板 并 列 组 装 的 四 孔 钻 模 ( 孔 系 ) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 沉 孔 支承 环 2 一 正方 形 基础 板 3 一 纵向 移 位 支承 4 一 支承 转向 板 ”5 一 螺 孔 过 渡 板 























6 一 螺 孔 螺栓 7 一 正方 形 支 承 ”8 一 密 孔 导向 支 座 ”9 一 沉 槽 钼 模板 10 一 正方 形 热 板 ”11 一 深 花 螺母 
12 一 压 紧 螺钉 《13 一 弯 头 条 形 钻 模板 ”14 一 条 形 外 模板“ 15、16 一 热 规 17 一 过 渡 螺 母 
18 一 双 头 螺 柱 “19 一 大 头 台阶 定位 销 
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图 5-26 ”外 模板 并 列 组 装 的 四 孔 钻 模 〈 槽 系 ) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 














1 一 连接 板 Z900040 “2 一 带 肩 衬 套 T413005”3 一 十 字 槽 左 弯 头 钻 模板 2432215SF 
4 一 伸 长 板 Z271055 5 一 二 竖 槽 正方 形 支承 Z202220 ”6 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015-1 
7 一 连接 杆 Z922720 ”8 一 二 坚 覃 正方 形 支承 Z202205 


由 于 此 零件 底面 与 侧面 已 加 工 ， 所 以 组 装 夹具 时 主 定位 采用 反 顶 式 结构 。 根 
据 零 件 的 太 才 需要 ， 在 伸 长 板 上 面 安 装 弯 头 外 模板 ， 再 利用 偶 心 键 确定 加 工 太 
才 ， 将 零件 定位 准确 以 后 ， 从 零件 下 面 用 螺母 向 上 项 紧 零 件 ， 达 到 压 紧 零件 的 目 
的 。 工 件 侧面 比较 规整 ， 安 装 三 处 定位 点 即 可 实现 工件 的 完全 定位 。 
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4. 钻 模 板 规 则 排列 的 多 孔 钻 模 (图 5-27 和 图 5-28) 


30+0.1 








b) 


图 5-27 铅 模 板 规则 排列 的 多 孔 钻 模 ( 槽 系 ) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 十 字 槽 右 弯 涉外 模板 Z431020 ”2 一 伸 长 板 Z271045 ”3 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 
4 一 二 坚 构 正方 形 支 承 Z202205 ”5 一 一 竖 模 滑动 支承 Z424105 ”6 一 正方 形 基础 板 Z101010 
7 一 沉 孔 弯 头 钻 模板 Z431230 ”8 一 双 问 夹 紧 器 Z852205 9 一 平 压板 2500010 
10 一 平 压板 Z500015” 11 一 下 横 槽 立 式 钻 模板 2434305 ”12 一 快 换 钻 套 T403025 


利用 双向 夹 紧 器 将 零件 自 定 心 压 紧 ， 结 构 采 用 移动 式 钻 模 ， 利 用 销 轴 插 孔 ， 
保证 尺寸 (30 0.1)mm 和 (36 +0.1)mm。 
. 106 . 
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90 土 0.03 
1. 钻 贸 $10H7、 G16H10、G8H7 孔 ， 
初 孔 为 $9.7、G15.7、G8.7。 


2. 基准 1、2 为 轴 面 定位 , 616、8 8 在 其 轴线 上 ， 
910 孔 偏 移 4tmm， 保 证 90 土 0.03、 

45 土 0.03、30 土 0.03。 

3. 基准 3 要 求 活动 定位 。 


a) 


DO 
OO 
DO 
DO 
OO 
OO 
DO( 
OO 
OO 
OO 
OO 
OO 
OO 
OO 
OO 
OO 
OO 





图 5-28 ” 钻 模 板 规则 排列 的 多 孔 销 模 (和 孔 系 ) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 正方 形 基 础 板 2 一 横向 移 位 支承 3 一 定位 板 4、6 一 连接 板 5、7、11 一 沉 槽 钻 模 板 
8、10 一 正方 形 支 承 9 一 活动 V 形 座 ”12 一 平 压板 

选择 件 1 作为 基 座 ， 由 件 2、3、4 确定 基准 1、2 及 自身 压 紧 。 

由 件 1、8、9 确定 基准 1、2、3 在 同 轴线 上 ; 由 件 2、5、6、10 确定 $8mm 
孔 的 位 置 ， 保 证 尺寸 (30 +0.03)mm; 件 2、5、6、10 偏 移 Smm， 件 7 偏 移 
lmm， 确 定 910mm 孔 的 位 置 ， 保 证 尺寸 (45 二 0. 03 ) mm。 

由 件 10、8、11、12 确定 $16mm 孔 的 位 置 。 
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5. 多 层 导向 钻 模 (图 5-29 和 图 5-30) 














16 823018216.82 











技术 要 求 
630 孔 匀 至 032， 要 求 留 足 够 的 空 刀 ， 以 原 孔 定 
位 匀 孔 ， 由 于 零件 加 工 强度 大 ， 结 构 应 保证 稳定 。 





b) 


图 5-29 多 层 导向 钻 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1、13 一 快 换 钻 套 T403050 2 、7 一 中 孔 支 承 板 2326050 3、6 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213215 
4 一 三 竖 柳 长 方形 支承 2213105 5 一 大 中 孔 定 位 板 Z325310 ”8 一 三 竖 桶 长 方形 文 承 Z213220 
9 一 垂直 圆 基础 板 NB-Z141010 ”10 一 连接 杆 2922725 11 一 连接 板 Z900015 
12 一 大 头 叉 形 压 板 2588105 





















































零件 以 原 孔 定位 ， 用 专用 匀 刀 扩 、 贸 孔 。 为 了 降低 夹具 高 度 ， 基 础 板 选用 
圆 基 础 板 (300mm x 40mm)。 钼 模板 采用 过 桥 式 结构 ， 上 下 引导 ， 在 钻 模板 
中 心 处 利用 中 和 孔 定位 板 支 托 零 件 定位 ， 并 利用 大 头 义 形 压板 压 紧 和 零件 。 由 于 压 
紧 螺栓 较 长 ， 所 以 用 连接 杆 连接 螺栓 ， 以 避免 因为 螺栓 过 长 而 影响 压 紧 力 的 问 





题 出 现 。 
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+0.033 
2X930H8( 0 ) T0034 























/NN 
\L_ 
$70 


技术 要 求 
钻 、 铵 2xg30H8 孔 ;该 零件 要 求 以 $70 
柱 壁 方形 柱 端面 及 耳 片 定位 进行 组 装 , 保 证 
尺寸 319.5 二 0.1。 















WR 
AR 


co ~ CN 一 





图 5-30 多 层 导 向 销 模 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

















1 一 伸 长 压板 Z501015 ”2 一 中 孔 定 位 板 Z325050 ”3 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211220 4 一 V 形 角 铁 Z263040 
5 一 中 孔 支承 板 Z326045 ”6 一 单 向 夹 紧 器 Z851205 7 一 长 方形 基础 板 NB-Z111065-1 
8 一 伸 长 板 2271050 ”9 一 沉 孔 支承 环 7922620”10 一 二 竖 槽 正方 形 支承 Z202215 
11 一 立 式 钼 模板 Z433310 ”12 一 V 形 支承 Z262105 ”13 一 回转 板 Z903045 


根据 工艺 要 求 ， 零件 以 加 工 好 的 外 圆 定 中 心 ， 为 了 保证 中 心 的 准确 性 ， 在 尽 
可 能 长 的 距离 上 安 流 两 个 V 形 支 承 ， 并 在 压 紧 结构 中 安装 V 形 文 和 承 ， 避 免 压 紧 
时 压 伤 零件 表面 。 以 长 方形 支承 组 合 立 式 外 模板 挡住 端面 确保 太 寸 ， 以 单 向 夹 紧 
融 与 V 形 角 铁 的 组 合 在 耳 片 处 进行 定向 ， 中 间 惹 空 处 增加 辅助 定位 点 并 压 紧 ， 
确保 零件 在 加 工 过 程 中 的 稳定 性 。 
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二 、 冬 孔 式 钻 模 





斜 孔 式 外 模 是 指 被 加 工 孔 的 中 心 线 与 主要 定位 面 成 一 角度 (但 不 等 于 90°) 
的 钻 模 。 
1. 用 回转 支承 扳 角度 组 成 的 斜 孔 钻 模 (图 5-31) 









铬 模 以 表面 四 及 2X 弛 6H7 和 孔 定 
位 ,加 工 耳 片上 的 $645H9 和 孔 。 





~ wm 上 

















图 5-31 用 回转 文 承 扳 角度 组 成 的 斜 孔 钴 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 回转 板 Z903040 ”2 一 加 筋 角 铁 2237210 ”3 一 二 竖 模 正方形 支 承 Z202210 
4 一 二 坚 构 端 孔 支承 Z322210 ”5 一 回转 支 座 Z812305 ”6 一 连接 板 Z900025 























7 一 三 竖 桶 长 方形 支承 Z213215 8 一 正方 形 文 承 Z101020 ”9 一 三 竖 权 长 方形 支承 Z213210 
10 一 三 竖 槽 长 方形 垫 片 ”11 一 三 竖 柳 条 形 基础 板 ”12 一 顶 槽 基础 角 铁 Z134015 
13 一 伸 长 压板 Z501015 14 一 大 头 叉 形 压板 2588105 
15 一 大 中 孔 定 位 板 Z325310 16 一 快 换 钻 套 Z403075 









































由 于 零件 被 加 工 孔 的 孔径 大 ， 切 削 力 大 ， 所 以 采用 过 桥 式 结构 。 以 $16mm 
定位 销 定位 后 ， 用 回转 文 座 扳 角度 使 加 工 孔 与 基础 板 垂直 。 和 零件 采用 回转 板 压 
紧 ， 在 耳 片 加 工 部 位 需要 设置 活动 支承 点 ， 并 安装 压 紧 结构 ， 来 保证 零件 的 稳 
定性 。 
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2. 用 回转 支 座 扳 角 度 组 成 的 斜 孔 钼 模 (图 5-32 ) 


$10H7C9.015) 














S51+0.3 





技术 要 求 
以 930、910 两 孔 与 $30 孔 所 在 
的 上 端面 定位 ,保证 尺寸 48 土 0.31。 











a) 





b) 


图 5-32 用 回转 支 座 扳 角 度 组 成 的 斜 孔 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 沉 孔 销 模 板 Z438215 ”2 一 伸 长 板 2271050 ”3 一 回转 支 座 Z812310 
4 一 长 方形 基础 板 NB-Z111040-1 5 一 一 坚 横 长 方形 支承 Z211220 
6 一 圆 形 定位 盘 Z314005 ”7 一 折合 板 Z840205 ”8 一 纵横 钻 模板 Z436105 


此 为 在 播 臂 类 零件 上 外 角度 孔 ， 在 回转 文 座 上 面 加 上 伸 长 板 ， 其 上 连接 圆 形 
定位 盘 ， 以 大 孔 定 位 压 紧 ， 以 播 臂 另 一 端 的 小 孔 定 向 ， 回 转 文 座 调整 出 所 需 角 
度 ， 计 算出 定位 孔 到 加 工 和 孔 的 距离 人 尺寸， 安装 钻 模 板 。 根 据 计算 结果 测量 出 钻 模 
板 与 定位 孔 之 间 的 距离 ， 保 证 所 加 工 孔 的 尺寸 、 位 置 正确 。 
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三 、 加 工 双 播 臂 零 件 的 箱 模 (图 5-33 和 图 5- 34) 





技术 要 求 
1. 钻 2XYb9.5 和 孔 , 锐 孔 至 2X0b9.7。 
2. 以 812 孔 与 零件 下 端面 定位 ,以 
较 长 的 摇 辟 定向 ,保证 两 孔 的 公差 。 














a) 











图 5-33 ”加 工 双 摇 辟 零件 的 钻 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 纵 构 钻 模板 Z436120 ”2 一 中 孔 定位 板 Z324205 ”3 一 长 方形 基础 板 Z213220 
4 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211210 5 一 活动 V 形 座 2836005 























零件 以 中 孔 定位 板 上 的 定位 销 定位 、 压 紧 。 根 据 要 求 ， 使 用 活动 V 形 座 将 
零件 较 长 的 播 臂 控制 位 ， 用 以 定向 。 使 较 长 播 臂 上 的 孔 与 定位 孔 位 于 同一 直线 
上 ， 重 新 计算 等 加工 孔 与 定位 筷 之 间 的 位 置 尺 寸 ， 排 好 钻 模 板 。 由 于 定位 面相 对 








fs 
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较 小 ， 在 不 影响 加 工 的 情况 下 ， 在 零件 下 方 靠近 竺 加工 孔 的 位 置 加 装 活 动 支 承 
上 态 ， 将 零件 在 加 工 过 程 中 的 颤动 减 到 最 小 ， 以 保证 孔 的 加 工 精度 。 


$30H7 93.5 +0.03 
2 







技术 要 求 
1. 钻 、 锐 2x 幻 0H7 和 孔 , 初 孔 
为 89.7; 外 93.5 耳 片上 的 
43.2 孔 。 
2. 基准 1 为 主要 定位 面 ,要 
求 在 此 面 上 压 紧 , 基准 4 
可 调 顶 点 。、、 
3. 基准 2 选 长 轴 定 位 ,保证 
孔 与 面 的 垂直 度 十 0.02。 
2 a ee 4. 基准 3 确定 耳 片 与 基准 2 在 
31 18 ”同一 轴线 上 , 同 轴 度 公差 为 
土 0.02, 保证 尺寸 93.5 土 0.03、 
a) 4 土 0.03 .90 土 0.03。 
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b) 


图 5-34 加 工 双 摇 臂 零件 的 钻 模 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 正方 形 基础 板 2 一 双 头 螺 柱 3、6 一 正方 形 支承 4 一 定位 板 5 一 横向 移 位 支承 7 一 纵向 移 位 板 
8 一 活动 V 形 座 9 一 正方 形 热 板 10 一 折合 板 11 一 六 角 螺 母 12 一 平 压板 
13 、14 一 沉 槽 钻 模 板 “15 一 带 肩 螺母 ”16 一 十 字 槽 右 弯 头 钻 模板 




















选择 件 1 作为 基 座 ; 由 件 3、4 确定 基准 1，430mm 轴 确 定 基准 2， 件 6、8 
确定 基准 3， 使 各 基准 在 同一 轴线 上 并 压 紧 。 由 件 6、7 、16 偏 移 4. Smm 确定 
93. Smm 耳 片上 $10mm 孔 的 位 置 。 由 件 17、10、14、12 、5 确定 $3.2mm 孔 的 
位 置 ， 保 证 尺寸 (40 上 0.03) mm。 由 件 5、6、17、13、12 确定 尺寸 (90 = 
0.03) mm 和 耳 片 上 $10mm 孔 的 位 置 。 由 件 12、2 、11 确定 基准 4。 
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2 
下 | 


有 


5.3.2 翻转 式 钻 模 


90° 或 其 他 特殊 


翻转 式 钻 模 的 特点 是 工件 随 整 个 夹具 在 加 工 过 程 中 作 180°、 


以 满足 工件 加 工 的 不 同 要 求 。 


一 、180" 翻 转 钻 模 


角度 的 翻转 ， 


1. 两 头 销 孔 的 销 模 (图 5- 35 ) 


技术 要 求 
零件 上 加 工 两 对 称 孔 。 


在 
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WW 

































































b) 


两 头 钻 和 孔 的 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 


图 5- 35 
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产品 固定 后 按 图 示 状 态 加 工 孔 ， 翻 转 180°? 后 加 工 为 一 个 和 孔 。 
2. 在 大 轴 径 上 钻 小 孔 的 钻 模 (图 5- 36 ) 


在 轴 上 销 82 通 孔 ， 以 轴 外 圆 定位 
压 紧 ， 保 证 尺寸 13 二 0.1 











a) 
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N 到 一 
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b) 


图 5-36 在 大 轴 径 上 外 小 孔 的 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 纵 槽 钻 模 板 Z436102SF ”2 一 一 坚 槽 端 孔 支 承 Z322105SF 3 一 固定 钻 套 T400020 
4 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 5 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 6 一 简 式 V 形 支 承 Z262005 
7 一 平 压板 Z500030 ”8 一 伸 长 板 Z271005 



































由 于 被 加 工 孔 直径 小 ， 轴 直径 大 ， 了 和 孔 相 对 较 深 ,一面 加 工 钻头 长 度 受 限制 ， 
所 以 采用 翻转 式 钻 模 从 两 面 对 称 钻 孔 。 
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二 、 用 翻转 合 件 组 成 的 90° 翻 转 钻 模 (图 5- 37) 








2Xg&H9 
CD 
技术 要 求 
示 1. 销 模 以 底面 及 2X$12H9 孔 定位 ， 加 工 侧 
面 2x G8H9 孔 。 
2.2x 88H9 孔 先 销 至 2 XG 7.5, 然后 匀 至 尺寸 。 
1 2 3 4 5 6 
15 
14 
13 
12 8 
11 CNS > Sk 分 
SN SN 
SW 7 
S 2 


SN 





图 5-37 用 翻转 合 件 组 成 的 90" 翻 转 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
































1 、5 一 两 面 权 钻 模板 Z437210 ”2 一 平 压板 Z300010 3 一 正方 形 支 座 Z350005 4 竖 槽 长 方形 支承 Z211205 
6 一 快 换 钻 套 Z403030 ”7 一 强 固 长 方形 热 板 2215105 ”8 一 下 横 槽 左 立 式 外 模板 Z434335 ”9 一 二 竖 模 正方形 
支承 Z20222$ ”10 一 二 竖 槽 正方 形 支承 Z202215” 11 一 简 式 正方 形 热 板 2200105” 12 一 伸 长 板 Z271010 


































































































13 一 二 竖 槽 正方形 支 承 Z202210 ”14 一 三 竖 柳 长 方形 热 板 Z213105 15 一 三 竖 柳 长 方形 热 板 Z213115 





此 和 零 


件 要 求 组 装 90" 翻 转 钻 模 ， 钻 、 匀 2 x $8H9 的 孔 。 以 底面 中 及 2 x 


gb12H9 孔 定 位 ， 按 照 铵 刀 的 长 度 调 整 钻 模 的 高 度 ， 根 据 匀 刀 的 前 后 引导 斥 才 确 


“16， 


第 5 章 组合 夹具 的 典型 结构 








定 三 处 钻 模板 之 间 的 距离 及 引导 套 的 规格 ， 在 夹具 上 下 分 别 组 装 支承 板 ， 用 于 翻 
转 钻 孔 。 在 零件 的 四 个 角 处 分 别 压 紧 ， 以 保证 夹具 的 稳定 性 。 
5.3.3 移动 式 钻 模 


移动 式 钻 模 是 为 解决 组 装 过 程 中 钻 模 板 排 不 开 、 工 件 装 种 有 困难 及 工件 在 加 
工时 有 特殊 要 求 而 采用 的 一 种 销 模 ， 如 图 5- 38 所 示 。 














技术 要 求 、 
钻 9xb 6 孔 ， 以 底面 与 两 端面 定位 
进行 组 装 ， 保 证 尺寸 34.75 土 0.1。 





a) 








图 5-38 移动 式 钻 模 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 宽 头 叉 形 压板 2588220 ”2 一 长 方形 基础 板 NB-Z111060-1 3 一 四 竖 横 长 方形 热 片 2204016 4 一 二 坚 权 
端 孔 支 承 Z322205 5 一 三 竖 权 长 方形 支承 Z213210 ”6 一 宽 板 Z273025 7 一 伸 长 压板 Z501015 
8 一 加 筋 角 铁 Z237205 ”9 一 插销 “10 一 两 面 柳 钻 模板 Z437205 ”11 一 沉 孔 钻 模板 Z438230 




































































根据 使 用 要 求 ， 此 零件 需要 在 同一 直线 上 外 9 x $6mm 的 孔 。 由 于 待 加 工 孔 
的 孔 间 距离 均匀 ， 且 所 有 了 筷 都 在 一 条 直线 上 ， 所 以 夹具 结构 选用 移动 式 插 孔 结 
构 。 使 用 垫 片 与 端 孔 支承 组 装 出 插 孔 结构 连接 在 基础 板 上 ， 调 整 零件 和 插 孔 结 
构 ， 使 其 孔 位 相互 对 应 。 使 用 两 面 槽 钼 模板 和 沉 孔 销 模 板 的 组 合 ， 利 用 宽 板 T 
形 槽 组 流出 移动 引导 结构 ， 每 外 一 孔 重 新 插 筷 。 








Dy 


组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 


5. 3.4 分 度 式 钻 模 

分 度 式 钻 模 一 般 用 于 工件 上 等 分 或 不 等 分 孔 的 加 工 。 在 分 度 式 钻 模 中 ， 钻 模 
板 一 般 是 不 动 的 ， 工 件 一 次 定位 夹 紧 后 作 分 度 转动 ; 另 一 种 形式 是 工件 不 动 ， 这 
种 形式 用 于 大 尺寸 的 环形 或 框 形 工 件 的 分 度 钻 了 蕊 ， 也 称 内 装 式 分 度 销 模 。 
一 、 立 式 分 度 钻 模 

1. 用 端 齿 分 度 盘 组 成 的 立 式 分 度 钻 模 (图 5- 39) 
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区 申 
CD 
中 
© | 
技术 要 求 本 
加 434+0.2 国 拼装 外 6X 乡 8 的 钻 模 ， 并 
A 保证 6 孔 位 于 槽 的 中 心 。 
a) 
1 
15 2 
14 : 3 
13 4 
12 = 5 
= 6 
本 sR EN 芭 7 
4 ry2 四 8 
10 9 














D) 


图 5-39 用 端 齿 分 度 盘 组 成 的 立 式 分 度 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 快 换 钻 套 T403030 ”2 一 纵 槽 钻 模 板 Z436140 ”3 一 伸 长 板 Z271005 ”4 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 
5 一 一 坚 权 长 方形 支承 Z211205 ”6 一 空心 长 方形 支承 Z218220 7 一 伸 长 板 T271060 ”8 一 伸 长 板 T271040 
9 一 加 筋 角 铁 Z237215” ”10 一 长 方形 基础 板 NB-Z111060 11 一 伸 长 板 T271060” ”12 一 不 抬 式 端 齿 分 
度 台 Z801146 13 一 沉 孔 钻 模板 Z438215 ”14 一 定位 销 15 一 伸 长 板 T271005 
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利用 端 齿 分 度 台 进行 等 分 。 用 伸 长 板 与 纵 槽 钻 模 板 加 圆柱 销 组 装 定位 结构 定 
零件 内 孔 。 零 件 定位 夹 紧 后 ， 底 面 要 有 文 承 ， 以 保证 零件 定位 的 正确 性 。 由 于 和 锁 
模板 伸 出 太 长 ， 因 此 钻 模 板结 构 要 加 固 。 

2. 用 分 度 盘 组 成 的 立 式 分 度 钻 模 (图 5- 40) 








技术 要 求 
钻 8X84 孔 ， 以 935 孔 与 零件 右 端 
a) 面 定 位 ， 保 证 尺寸 30.3 土 0.02。 





b) 


图 5-40 ”用 分 度 盘 组 成 的 立 式 分 度 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 





























1 一 定位 角 铁 Z233105 2 一 角度 支承 Z252225 ”3 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213220 ”4 一 正方 形 基础 板 Z101005 
5 一 伸 长 板 Z271045 ”6 一 二 坚 槽 正方 形 支承 Z202215 7 一 插销 8 一 沉 孔 右 弯 头 外 模板 Z431220 
9 一 带 尾 分 度 盘 








根据 使 用 要 求 ， 在 45" 方 向 钻 8 x $4mm 的 孔 。 以 零件 内 孔 、 右 端面 定位 ; 
左 端 面 压 紧 ， 利 用 角度 支承 扳 出 角度 ， 用 市 尾 分 度 盘 进行 等 分 。 由 于 在 圆 弧 面 上 
销 孔 ， 销 模板 要 尽量 徘 近 零件 ， 销 套 要 求 有 一 定 的 斜 度 与 零件 巾 合 ， 以 保证 钻 孔 
尺寸 及 筷 位 置 的 准确 性 。 
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二 、 水 平分 度 式 钻 模 
1. 用 融 柄 分 度 盘 组 成 的 水 平分 度 式 钻 模 (图 5- 41) 























(EIF TD 


4 





b) 


图 5-41 用 带 柄 分 度 盘 组 成 的 水 平分 度 式 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 活动 V 形 座 2836005” 2 一 简 式 正方 形 支 承 Z200205 3 一 定位 接头 Z357105 ”4 一 沉 孔 钻 模板 Z438240 
5 一 二 竖 槽 正方 形 支承 Z202225 ”6 一 平 压板 2500025 7 一 专用 销 ”8 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211210 
9 一 左 角 铁 Z236205 10 一 二 坚 槽 正方 形 支承 Z202215 11 一 中 孔 定 位 板 Z325005 12 一 宽 板 Z273005 
13 一 分 度 基 座 Z811005-1 14 一 转角 支承 Z250220-9-L 15 一 转角 支承 Z250220-6-L 










































































由 于 此 零件 需要 四 等 分 铅 孔 ， 而 且 零 件 较 大 ， 所 以 选用 分 度 基 座 进行 分 度 。 
用 零件 的 大 孔 和 面 山 、 包 定位 ， 定 位 面 帆 和 两 孔 的 孔 距 有 7 的 关系 ， 用 角度 文 
承 将 角度 扳 出 ， 压 紧 结构 用 活动 V 形 座 项 紧 。 
“120 ， 





1 一 不 抬 式 齿 端 分 度 台 Z801146 2 一 伸 长 板 Z271045-1 
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2. 用 端 齿 分 度 台 组 成 的 水 平分 度 式 钻 模 (图 5- 42) 
































a) 


从 
oY 《YY 
oy 
/RN 
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组 合 夹具 的 典型 结构 


以 基准 4、B、C 定位 ， 钻 4X$3.1 筷 。 


图 5-42 用 端 齿 分 度 台 组 成 的 水 平分 度 式 钻 模 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 




















板 


3 一 V 形 热 板 Z260110 ”4 一 左 角 铁 Z236210 


二 坚 权 正方形 支 承 Z202215 ”6 一 简 式 正方 形 热 板 Z200105 7 一 伸 长 板 Z271040 ”8 一 平 弯 头 钻 模 
Z431020SF ”9 一 快 换 钻 套 T403020” ”10 一 不 通 螺 孔 小 圆柱 定位 销 T310310” 11 一 平 压板 2500025 
12 一 沉 孔 外 模板 Z438250 ”13 一 薄 头 V 形 支 承 板 Z260320 14 一 一 紧 槽 长 方形 支承 Z211205 15 一 左 角 























铁 Z236215 16 一 二 竖 酸 正方 形 支承 Z202205 





根据 技术 要 求 组 装 分 度 式 销 床 夹具 : 利用 不 拾 式 端 齿 分 度 台 实现 四 等 分 ， 用 





不 通 螺 孔 小 圆柱 定位 销 对 零件 内 孔 $15. 5mm 进行 定位 ， 不 抬 式 端 齿 分 度 台 上 台 
面 作 定位 支承 ， 支 承 定 位 端面 (基准 面 4) ; 在 零件 中 部 820mm 外 圆 处 以 V 形 
热 板 定 角 向 〈 防 止 零件 旋转 ) ， 通 过 滑动 对 侧 的 薄 头 V 形 文 承 板 实现 零件 的 


固定 。 
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3. 钻 环 形 工 件 等 分 孔 的 水 平分 度 式 钻 模 (图 5- 43) 










技术 要 求 

钻 12 个 g6 孔 ， 以 30 哇 分 ， 以 
$120 孔 、 端 面 一 次 定位 加 工 ， 注 
党 定向 面 与 孔 的 位 置 关系 。 








图 5-43 ”人 铬 环 形 工 件 等 分 孔 的 水 平分 度 式 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 





1 一 沉 孔 钻 模板 Z438235 “2 一 活动 V 形 座 Z836005 3 
5 一 细 分 式 端 齿 分 度 台 


























竖 槽 支承 7211210 4 坚 槽 支承 Z211225 


Key z= 








Z801405 ”6 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 7 一 沉 孔 铅 模板 Z438215 
8 一 平 压板 Z3$00030 “9 一 快 印 钻 套 Z403025 





加 工法 兰 盘 上 的 12 个 等 分 孔 ， 选 用 端 齿 分 度 台 ， 其 精度 比分 度 基 座高 。 
利用 端 上 分 台 盘 进行 等 分 孔 的 等 分 十 分 方便 ， 销 模板 位 置 可 在 端 齿 分 度 台 侧面 
连接 垫 出 尺寸 。 在 定向 方面 ， 利 用 活动 V 形 座 将 任意 一 个 耳 片 外 形 定位 后 进 


行 加 工 ， 保 证 其 信 寸 精度 ， 在 端 齿 分 度 台 中 心 螺纹 孔 拉 出 螺栓 对 零件 进行 
压 紧 。 


“122 ， 
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5.4 ”磨床 、 钞 床 组 合 夹具 


磨 前 加 工 通常 是 工件 的 精 加 工 工序 ， 对 夹具 精度 的 要 求 比较 高 。 组 法 夹具 
时 ， 要 对 元 件 进行 选择 ， 对 夹具 进行 精心 的 调整 ， 这 样 才能 达到 加 工 要 求 。 

磨 削 加 工 的 切削 力 比 较 小 ， 压 紧 力 不 需要 很 大 ， 对 夹具 刚性 的 要 求 不 像 铣 
曾 、 蚀 前 夹具 那样 高 ， 夹 具 结 构 应 力求 灵巧 、 轻 便 。 

平 麻 加 工时 ， 一 般 都 要 求 装 有 测量 基准 面 ， 以 便 在 加 工 过 程 中 随时 进行 


测量 。 


5.4.1 麻 端 面 夹具 








磨 端面 夹具 如 图 5- 44 所 示 。 


以 两 孔 和 平面 定位 ， 磨 前端 面 。 





图 5- 44 ” 磨 端 面 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 





ye 
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5.4.2 磨 对 称 平面 夹具 
磨 对 称 平面 夹具 如 图 5- 45 所 示 。 
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L (926) | 
技术 要 求 

平 磨 导向 器 的 上 、 下 平面 ， 要 求 以 两 

tie 距 端 头 孔 28mm 的 810 





Se 


b) 


图 5-45 磨 对 称 平面 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 定位 销 ”2 一 一 竖 模 端 孔 支承 2322105SF 3 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 ”4 一 纵横 钻 模 板 Z436105 
5 一 插销 6 一 一 紧 覃 长 方形 支承 Z211215 ”7 一 简 式 长 方形 热 板 Z210110 ”8 一 伸 长 板 Z271050 
9 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015 10 一 活动 V 形 座 Z836005 



































由 于 零件 尺寸 长 ， 组 装 中 用 两 块 条 形 基础 板 进行 连接 。 以 零件 内 孔 及 端面 定 
位 ， 以 距 端 头 孔 28mm 的 $10mm 孔 定 向 ， 平 磨 导向 器 的 上 、 下 平面 。 使 零件 内 
孔 中 心 线 与 基础 板 面 平 行 ， 采 用 活动 V 形 座 作 为 定位 顶 紧 结构 ， 利 用 已 加 工 出 
的 孔 插销 作为 定 回 。 
:To 
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5.4.3 磨 斜 面 夹 具 
磨 斜 面 夹具 如 图 5- 46 所 示 。 





四 © 


2X¢5 技术 要 > 

.以 底面 及 底面 上 的 2X95 孔 定 

位 ， 将 面 D 、@ 置 于 竖 直 位 置 以 便 

a) 0 磨 削 夹具 上 应 制 出 面 
了 让 0 


























b) 


图 5-46 磨 斜 面 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 定位 销 2 一 沉 孔 钻 模板 Z438225 ”3 一 大 头 叉 形 压板 2588105 ”4 一 连接 板 2900025 
5 一 正弦 基础 板 


以 底面 及 底面 上 的 2 x$5mm 孔 定 位 磨 前 面 申 、@， 使 面 中 、 四 垂直 于 正 弱 


基础 板 的 底面 ， 将 正弦 基础 板 调整 到 需要 的 角度 。 使 用 正弦 基础 板 对 于 麻 削 有 角 
度 (角度 不 大 于 45°) 的 零件 ， 可 起 到 简化 夹具 结构 的 作用 。 
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5.4.4” 磨 横 夹具 


磨 模 夹 具 如 图 5- 47 所 示 。 








图 5-47 磨 权 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 


按照 使 用 工艺 要 求 ， 以 耳 片 底面 定位 ， 零 件 侧 边 定 向 ， 此 结构 安装 方便 。 底 





板 为 简 式 基础 板 ， 使 零件 在 夹具 中 的 高 度 降 低 ， 以 保证 加 工时 的 稳定 性 。 
. 126 . 
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磨 耳 座 内 端面 夹具 
磨 耳 座 内 端面 夹具 如 图 5- 48 所 


S. 4. 5 


不 。 








一 -一 
人 
AP 
> 
CNSS2 
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b 


磨 耳 座 内 端面 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 


图 5- 48 


加 工 耳 座 内 端面 。 


以 零件 两 孔 定 位 ， 


os 
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5.4.6 ” 磨 横 口 夹 具 
磨 模 口 夹具 如 图 5- 49 所 示 。 








技术 要 求 

磨 削 耳 片 槽 口 ， 以 420 孔 定位 ， 
434 孔 定向 ， 要 求 磨 削 时 绪 构 稳 
定 ， 行 程 高 度 尽量 低 。 











图 5-49 ” 磨 柳 口 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 活动 V 形 座 Z836005 2 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 3 一 定位 销 $20 4 一 空心 长 方形 支承 Z218210 
5 一 简 式 长 方形 基础 板 NB-Z110025 ”6 一 沉 孔 钻 模板 2438205 ”7 一 定位 销 834 8 一 一 竖 模 长 方形 支 




















承 Z211205 9 一 一 坚 权 长 方形 支承 Z211225 ”10 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211215 11 一 定位 销 $20 
12 一 简 式 长 方形 热 板 2210110 13 竖 槽 端 孔 支承 Z322110SF 
按照 使 用 工艺 要 求 ， 以 耳 片 上 面 的 孔 定 位 ， 下 面 的 孔 定 向 ， 压 紧 由 活动 V 
形 座 顶 紧 保 证 ， 此 结构 安装 方便 。 底 板 为 简 式 基础 板 ， 可 使 零件 在 夹具 中 的 高 度 
降低 ， 以 保证 加 工时 的 稳定 性 。 
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5.4.7 悬 梁 立 匀 夹 具 


芯 梁 立 匀 夹 具 如 图 5- 50 所 示 。 











240+0.02 36 





技术 要 求 
铂 825H7 了 和 孔 ,以 2xX8p18 孔 定位 ， 保 证 尺寸 240 土 0.02。 





b) 


图 5-50 ”二 梁 立 匀 夹 具 
a) 工艺 草图 _b) 夹具 结构 图 
1 一 宽 头 叉 形 压 板 2588105 ”2 一 连接 板 Z900015 ”3 一 中 孔 连 接 板 Z2326035SF 4 一 两 竖 横 正方 形 支 承 Z202220 
5 一 四 竖 横 正方 形 热 片 2204021 6 一 长 方形 基础 板 Z111070 7 一 中 孔 定 位 板 Z325010 ”8 一 插销 
9 一 回转 板 Z903035 























零件 以 加 工 好 的 2 x g18mm 了 和 孔 定 位 ， 根 据 使 用 要 求 选 择 定位 面 ， 垫 出 高 度 
差 ， 装 好 。 压 紧 结 构 靠 近 加 工 部 位 ， 压 紧 力 与 切削 力 的 方向 保持 一 致 ， 在 零件 加 
工 部 位 增加 活动 支点 ， 以 保证 零件 在 加 工 过 程 中 的 稳定 性 。 
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5.4.8 挂 梁 卧 负 夹 具 
挂 染 卧 铂 夹 具 如 图 5- 51 所 示 。 








技术 要 求 
以 背景 腹 板 面 为 定位 面 ， 加 工时 以 2X 纪 2H9 和 孔 定位 ， 链 挂 梁 轴线 处 的 大 孔 674。 


a) 








b) 


图 5-51 挂 染 卧 负 夹具 

a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 大 头 叉 形 压板 Z588105 2 、4 一 两 面 槽 侧 中 孔 支 承 Z320205 3、11 一 简 式 正方 形 热 板 Z200115 
5 一 沉 孔 支承 环 Z922620 ”6 一 滑动 支承 Z424005 7 一 连接 板 Z900010 8 一 长 方形 基础 板 Z11080 


























9 一 加 筋 角 铁 Z237205 ”10 一 二 坚 模 正方 形 支承 Z202215 12 一 强 固 长 方形 支承 Z215225 
13 一 连接 板 Z900040 14 一 伸 长 板 Z271060 
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以 零件 两 工艺 基准 孔 定 位 ， 保 证 各 和 孔 距 位 置 尺寸 。 由 于 该 零件 加 工 孔 径 较 
大 ， 因 此 ， 须 组 装具 有 高 强度 的 夹具 ， 以 提升 夹具 自 吴 的 稳定 性 。 将 左 、 右 件 合 
为 二 会 炎 具 合 用; 


5.4.9 卧 负 夹 具 
四 锐 夹 具 如 图 5- 52 所 示 。 














技术 要 求 
鱼 几 8 孔 ， 按 图 示 定 位 ， 组 装 甸 模 。 








图 5-52” 卧 锐 夹具 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 长 方形 基础 板 Z101015 ”2 一 伸 长 压板 Z501010 ”3 一 长 方形 基础 板 NB-Z111040-1 
4 一 强 固 长 方形 支承 Z21$105 ”5 一 平 压板 Z500025 





根据 使 用 要 求 拼 装 钾 模 ， 按 工艺 要 求 定位 、 压 紧 。 为 保证 夹具 的 结构 强度 ， 
使 用 两 块 基础 板 组 装 夹具 基体 。 利 用 基础 板 T 形 槽 定位 压 紧 ， 将 加 工 部 位 空 开 ， 
零件 前 部 加 装 活 点 。 


tafs 
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组 合 夹 具 计 算 机 辅助 设计 


目前 ， 国 内 针对 组 合 夹 具 三 维 数字 化 设计 的 软件 系统 有 CATIA V5、UG、 
Solid Works 、Topsolid、AutoCAD 等 ， 无 论 哪 种 软件 ， 都 是 在 基于 原 有 三 维 设计 
系统 的 基础 上 经 过 二 次 开发 得 来 的 。 选 择 设计 系统 时 ， 要 根据 企业 内 部 数据 传递 





所 使 用 的 软件 系统 决定 ， 避 人 免 因 系统 不 同 造成 数据 传输 出 现 混乱 ， 同 时 也 可 减少 
数据 转换 的 麻烦 和 防止 数据 丢失 。 

用 户 应 根据 组 合 夹具 设计 的 实际 需求 开发 计算 机 辅助 组 合 夹具 设计 系统 ， 系 
统 能 够 根据 用 户 需求 选择 组 合 夹具 元 件 ， 建 立 三 维 交 互 组 装 环境 ， 使 组 合 夹具 实 
现 快速 虚拟 组 装 功 能 。 系 统 至 少 应 该 具有 标准 件 、 组 件 库 系 统 ， 网 络 环境 下 标准 
元 件 建 库 系统 ， 虚 拟 快 速 装配 系统 ， 知 识 库 编 辑 系统 ， 设 计 推 理 系统 五 部 分 ， 能 
方便 地 实现 产品 的 标准 化 、 系 列 化 、 规 格 化 和 资源 共享 、 知 识 经 验 重用 ， 提 高 三 
维 设计 效率 ， 保 证 设计 质量 。 

本 章 主要 以 基于 CATIA V5R18 系统 环境 下 的 组 合 夹具 设计 模块 为 例 ， 介 绍 
组 合 夹 具 计 算 机 辅助 设计 系统 。 


6.1 组 合 夹具 生产 中 引入 计算 机 辅助 设计 技术 的 必要 性 


随 着 计算 机 辅助 设计 技术 ， 尤 其 是 数字 化 设计 技术 的 逐步 成 熟 ， 组 合 夹具 的 
发 展 只 有 与 匈 进 的 技术 接轨 ， 其 功能 才能 得 到 更 大 程度 的 发 挥 。 由 于 产品 设计 的 
上 游 数据 均 采 用 三 维 数据 集 的 形式 传输 ， 产 品 的 更 多 数据 信息 只 有 通过 数学 模型 
才能 读 取 ， 因 此 传统 的 按 图 样 、 工 艺 规 程 设计 、 组 装 夹 具 的 方式 越 来 越 受 限制 。 
单纯 讲 工 艺 装 备 的 数字 化 设计 已 经 是 成 熟 的 技术 ， 但 数字 化 设计 技术 与 组 合 夹具 
的 结合 尚未 得 到 更 好 的 普及 。 组 合 夹具 设计 模块 的 开发 ， 为 实现 组 合 夹具 的 设计 
和 模拟 组 装 提供 了 基础 。 未 来 的 组 合 夹具 可 以 理解 成 完全 标准 化 的 工艺 装备 ， 其 
设计 过 程 与 目前 的 工装 设计 过 程 一 致 ， 将 是 完全 的 数字 化 设计 和 信息 化 管理 。 

组 合 夹具 生产 中 引入 数字 化 技术 可 以 实现 以 下 功能 。 

1. 消除 工序 等 待 

引入 数字 化 技术 可 以 有 效 地 降低 夹具 组 装 对 工序 件 的 依赖 性 ， 实 现 按 产品 数 
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模 进 行 夹 具 的 模拟 组 装 ， 直 接 按 三 维 数据 集 提取 产品 数据 ， 从 而 缩短 夹具 供应 周 
期 ， 消 除 工序 等 待 。 

2. 减少 复杂 运算 ， 避 免 人 工 计 算 失 误 

组 合 夹 具 设 计 组 装 过 程 中 ， 经 稼 会 遇 到 需要 进行 空间 角度 计算 的 零件 ， 通 常 
组 装 者 利用 复杂 的 角度 关系 、 索 琐 的 计算 公式 来 计算 空间 角度 ， 不 但 计算 起 来 麻 
烦 ， 而 且 很 难 确定 最 终 的 角度 数值 ， 并 且 不 易于 测量 、 检 验 。 

如 果 遇 到 双重 空间 角度 ， 则 绝 大 多 数组 装 工 都 很 难 计算 出 准确 的 角度 数值 ， 
并 且 和 需要 耗费 大 量 的 时 间 来 计算 ， 影响 生产 进度 ， 降 低 了 工作 效率 。 

引入 数字 化 技术 后 ， 将 所 有 计算 过 程 转化 为 计算 机 测量 ， 通 过 模拟 组 装 、 计 
算 机 测量 ， 提 高 夹具 的 准确 性 ， 避 免 计 算 失 误 ， 繁 杂 的 空间 角度 都 转化 为 了 直线 
坐标 形式 。 

3. 加 工 状态 模拟 演示 

在 实际 工作 中 ， 由 于 组 装 者 对 夹具 设计 考虑 得 不 周全 ， 会 出 现 空 刀 不 足 、 阻 
碍 切削 、 钻 前 行程 不 够 等 问题 。 利 用 加 工 状 态 模拟 演示 ， 可 以 在 计算 机 上 模拟 出 
刀具 的 运行 轨迹 ， 如 有 阻碍 部 位 会 自动 作出 提示 ， 由 此 可 以 严格 控制 上 述 问题 的 
发 生 。 

4. 夹具 结构 的 信息 保存 及 元 件 管理 ， 提 高 夹具 结构 的 标准 化 程度 

按 以 往 的 方式 ， 夹 具 结 构 只 能 通过 照片 及 纸 介质 形式 保存 ， 夹 具 的 元 件 信息 
和 数据 信息 无 法 同步 保留 ， 致 使 不 同 批 次 或 不 同人 员 组 装 出 的 夹具 结构 不 一 致 。 
同时 ,元件 的 管理 也 比较 困难 。 现 在 ， 这 些 过 程 都 可 以 在 计算 机 上 进行 ， 可 将 夹 
具 结 构 信 息 、 元 件 信 息 、 工 艺 信息 统一 成 一 个 规范 的 工艺 定型 卡片 存 人 数据 库 保 
存 ， 夹 具 重复 组 装 时 ， 通 过 元 件 配送 ， 对 照 结构 数据 卡片 和 夹具 的 三 维 数学 模 
型 ， 就 能 保证 夹具 结构 完全 一 致 ， 既 保证 了 夹具 质量 ， 又 提高 了 工作 效率 。 

5. 工作 流程 改进 

受 新 产品 研制 周期 短 、 产 品 更 新 换代 频 索 等 因 系 的 影响 ， 传 统 的 组 合 夹 具 工 
作 模 式 已 经 无 法 满足 现代 生产 的 需求 ， 因 此 ， 需 要 寻求 新 的 工作 流程 来 蔡 代 停 清 
不 前 的 原始 模式 。 按 以 往 的 模式 ， 须 在 零件 加 工 当前 工序 时 方 可 组 装 夹具 ， 设 计 
组 装 时 还 会 面临 很 多 技术 协调 问题 ， 费 时 费力 。 利 用 计算 机 辅助 设计 系统 可 在 零 
件 开始 加 工 前 设计 完 所 有 需要 的 组 合 夹具 ， 从 而 可 节省 大 量 的 夹具 设计 时 间 。 传 
统 工作 流程 把 大 量 的 工作 任务 集中 在 系统 内 部 ， 不 但 增加 了 自身 的 工作 量 ， 并 且 
这 样 按部就班 地 依次 进行 ,一 旦 堡 沛 其 中 一 项 ， 其 他 工作 也 无 法 继续 进行 ， 便 会 
出 现 连带 效应 ， 无 法 适应 当今 企业 随时 生产 、 随 时 变化 、 随 时 供应 的 发 展 趋势 。 
引入 数字 化 技术 后 ， 可 以 对 工作 流程 进行 优化 ,缓解 了 内 部 工作 压力 ， 同 时 采用 
提前 设计 的 工作 模式 ， 可 以 消除 由 于 技术 问题 带 来 的 工序 等 待 ， 符 合 早 发 现 、 早 
解决 这 一 原则 。 
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经 过 对 百 余 项 产品 的 组 合 夹具 设计 、 组 装 和 使 用 的 跟踪 ， 并 对 其 中 每 一 环节 
所 消耗 的 时 间 加 以 累计 ， 按 照 传 统 和 现代 两 种 生产 方式 分 别 计算 ,统计 的 结果 
为 : 引入 数字 化 设计 技术 后 ,夹具 的 供应 周期 缩短 了 25% ， 机 床 设备 和 人 员 的 
等 待 时 间 缩 短 了 20% ， 在 考核 周期 (60 天 ) 内 ,一 台 机 床 的 有 效 加 工时 间 增 加 
了 100 余 小 时 。 





6.2 运行 环境 


组 合 夹具 计算 机 辅助 设计 系统 是 基于 客户 机 、 客 户 机 服务 右 体 系 (C/AS) 的 
分 布 网 络 数据 库 系统 ， 其 运行 环境 如 下 。 

(1) 数据 库 Oracle。 

(2) 网 络 协议 TCPZIP。 

(3) 服务 器 端 

1) 操作 系统 : Windows 2000、Windows 7. 0 以 上 均 可 。 

2) 硬件 环境 . P42. 8GB 以 上 。 

3) 支持 软件 : Oracle 9i 服务 器 端 。 

4) 内 存 : 512MB 以 上 。 

5) 硬盘 : 80GB 以 上 。 

(4) 客户 端 

1) 操作 系统 Windows 2000 、Windows 7. 0 以 上 均 可 。 

2) 支持 软件 CATIA V5R18 、Oracle 9i 客户 端 。 

3) 硬件 环境 : P42. 8GB 以 上 。 

4) 内 存 : 512MB 以 上 。 

5) 人 硬盘. 40GB 以 上 。 

6) 显存 : 128MB 以 上 。 


6.3 系统 简介 


6. 3.1 系统 界面 


启动 CATIA V5R18， 用 户 须 新 建 或 打开 一 个 * . CATProduct 文件 ， 如 图 6-1 
所 示 ， 此 时 工装 KBE 快速 设计 系统 的 操作 才 有 效 。 

1) 如 果 在 *. CATProduct 文件 中 下 载 标准 件 或 装配 体 ， 那 么 下 载 的 所 有 文 
件 也 将 存储 在 与 *. CATProduct 文件 路 径 相同 的 文件 夹 中 。 

2) 该 软件 在 装配 体 界面 里 使 用 ， 在 零件 图 界面 下 不 能 显示 系统 的 装配 体 菜 
。 134 . 
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图 6-1 工装 KBE 设计 系统 初始 界面 














单 及 功能 。 
工装 KBE 快速 设计 系统 的 操作 主要 通过 菜单 或 工具 条 完成 ， 如 图 6-2 和 
图 6-3 所 示 ， 系 统 菜 单 和 工具 条 的 作用 是 一 一 对 应 的 。 


i 
，P 生成 配置 立 件 
网 标准 件 库 
项 答 掏 标准 件 
全, 加 入 组 件 库 | i 
全 at P 贻 尖 明 轿 匀 “4 
刍 知识 库 一 一 
从 起 限 管理 
络 5 用 户 党 录 
;用户 注 畏 
>< 开除 法 择 交 件 


图 6-2 工装 KBE 设计 图 6-3 工装 KBE 设计 系统 工具 条 
系统 菜单 








6. 3.2 系统 组 成 


1. 标准 件 、 组 件 库 系统 

标准 件 、 组 件 库 系统 提供 标准 元 件 和 组 件 、 典 型 件 、 组 合 夹具 系列 元 件 库 ， 
方便 用 户 调用 ， 以 实现 组 合 夹 具 的 快速 三 维 设计 。 

2. 网 络 环境 下 标准 元 件 建 库 系统 

系统 可 扩充 标准 元 件 库 ， 包括 专 用 件 和 标准 元 件 的 建 库 、 扩 充 、 修 改 、 
删除 。 
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3. 虚拟 快速 装配 系统 

组 合 夹具 (包含 其 他 工装 ) 虚拟 装配 系统 方便 用 户 使 用 ， 该 系统 的 智能 件 、 
增强 装配 功能 将 简化 三 维 装配 操作 。 

4. 知识 库 编 辑 系 统 

具有 组 件 知识 编辑 工具 与 推理 功能 、 向 导 式 设计 流程 知识 编辑 与 推理 功能 。 
使 用 该 系统 可 建立 工装 设计 规则 ， 便 于 在 工装 设计 推理 时 使 用 。 

5. 设计 推理 系统 

输入 零件 尺寸 、 定 位 、 夹 紧 、 机 床 等 工装 设计 要 求 ， 系 统 根据 设计 要 求 进行 
推理 设计 ， 并 输出 工装 元 件 或 组 件 。 当 推理 结果 满足 需要 时 ， 即 可 进行 虚拟 装 
配 ; 当 不 能 满足 需要 时 ， 可 在 库 中 进行 查询 选择 ， 并 进行 装配 。 
6.3.3 主要 功能 的 应 用 

1. 标准 件 库 

标准 件 库 的 作用 是 对 标准 件 ( 部件) 进行 管理 ， 包 括 标准 件 的 浏览 、 查 找 、 
添加 、 修 改 、 删 除 、 下 载 。 

在 [工装 KBE 设计 系统 ] 菜单 中 选择 [标准 件 库 ] 选项 或 直接 单 击 龟 | 按 
钮 ， 打 开 图 6-4 所 示 的 [标准 件 库 ] 主 界面 。 


正方 形 导向 支撑 [Zz4202] 
所 选 目录 预览 图 。 预览 图 监 ) | 参数 表 中 ”技术 要 求 


六 般 厚 螺母 [G6/T56] 六 角 头 螺栓 5 赂 [GEAT5780] 
































二 UE) 
二 加 成 品 到 氏 
4 加 地 面 设备 ,实验 设备 
习 加 神 具 示 辣 
二 器 夹具 示例 
加 ceshi 














六 和 角 头 螺 榨 全 螺 级 5 昭 [GB7T5781] 六 和 角 头 螺 棕 [SGB7T5782] 








图 6-4 [标准 件 库 ] 主 界面 


在 打开 标准 件 库 (或 组 件 库 、 知 识 库 等 ) 时 ， 屏 幕 上 会 弹出 图 6-5 所 示 的 
提示 框 。 
此 提示 表示 如 果 要 下 载 标准 件 或 装配 体 ， 必 须 指 定 文件 的 保存 位 置 。 这 时 必 
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dProgram Files\catia\B14\intel_a\code hin | 





了 先 保 存 此 caTPRODUCT 立 件 , 以 确定 下 载 姐 件 的 保存 的 路 和 公 





图 6-5 提示 框 


须 单 击 存储 按钮 国 ， 然 后 指定 一 个 文件 夹 。 这 样 ， 在 此 装配 体 状 态 下 下 载 的 所 





有 文件 都 会 被 存储 到 该 文件 夹 里 。 

2. 标准 件 建 库 规范 

标准 件 的 建 库 就 是 在 CATIA V5 中 ， 按 照 工装 KBE 快速 设计 系统 的 要 求 创建 
部 件 的 过 程 。 操 作 中 的 注意 事项 如 下 ; 

1) 建 模 时 应 尽量 使 用 表达 式 ， 并 尽量 使 用 主 参 数 来 控制 其 他 参数 ( 主 参数 
的 命名 应 与 参考 资料 中 的 命名 一 致 ) 。 

2) 建立 设计 表 时 ， 应 把 规格 尺寸 都 加 到 电子 表格 中 ， 并 放 在 前 几 列 ， 无 论 
规格 尺寸 是 否 随 着 系列 的 变化 而 变化 。 

3) 建立 设计 表 时 ， 参 数 系列 名 称 应 按 从 小 到 大 的 顺序 排列 。 

4) 建立 设计 表 后 ， 须 另存 为 与 该 模型 文件 位 于 同一 目录 的 、 名 称 相同 的 
Excel 文件 。 

5) 建 模 时 ， 一 个 文件 模型 中 只 允许 存在 一 个 设计 表 ， 且 该 设计 表 的 零 部 件 
号 必须 在 第 一 列 。 

6) 建 模 时 ， 装 配 体 和 零件 中 的 变量 名 不 能 重复 。 

7) 合 件 和 组 件 建 模 时 ， 必 须 保证 顶层 装配 体 的 零 部 件 号 和 入 库 的 元 件 编号 
/组 件 编号 相同 。 

8) 建 模 完成 后 ， 应 单 击 工装 KBE 设计 系统 中 的 「 生 成 配置 文件 ] 选项 ， 
生成 与 模型 对 应 的 .ini 文件 ， 便 于 用 户 进 入 标准 件 库 。 

3. 添加 和 下 载 标准 件 

添加 标准 件 是 将 本 机 中 建立 的 零 部 件 及 其 属性 等 添加 到 标准 件 库 的 过 程 ， 可 
直接 在 已 有 目录 中 添加 标准 件 ， 也 可 先 添加 新 目录 再 添加 标准 件 。 

(1) 添加 目录 

1) 在 图 6-4 中 选中 [添加 根 节点 ] ， 单 击 鼠 标 右 
键 ， 弹 出 图 6-6 所 示 的 添加 根 节点 的 右键 菜单 。 

2) 选择 「[ 添 加 目录 ] ， 弹 出 图 6-7 所 示 的 【新 建国 员外 录 
节点 ] 对 话 框 ,在 [节点 名 称 ] 输入 框 中 输入 要 创建 。” 图 6-6 添加 根 节 点 
的 目录 名 称 。 的 古 键 莱 征 
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到 
节点 名 称 : 
Xm | 


图 6-7 [新 建 节点 ] 对 话 框 






















3) 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 完 成 添加 目录 的 操作 ; 单 击 【 取消】 按钮 ， 则 放弃 


添加 目录 。 


4) 在 图 6-4 中 选择 【添加 根 节 点 ]】 以 外 的 其 他 目录 ， 将 弹出 图 6-8 所 示 的 


右键 人 菜单， 选择 【添加 目录 ] ， 则 可 以 深 加 该 目录 的 一 个 子 
目录 。 

注意 : 选择 [添加 根 节 点 ] 对 目录 进行 操作 时 ， 只 能 
添加 它 的 同 级 目录 ; 选中 其 他 目录 后 ， 添 加 的 是 它 的 下 一 
级 目录 。 

(2) 添加 标准 件 ”添加 完 目 录 后 ， 台 可 以 在 添加 的 目 
录 下 点 下 添加 标准 件 。 

1) 添加 元 件 节 点 。 选 择 已 经 添加 的 目录 节点 ， 单 击 鼠 
标 右键 ， 出 现 网 6-8 所 示 的 菜单 ， 选 择 [添加 元 件 ] 选项 ， 


[机 添加 目录 
| 习 删除 目录 
[ 河 修改 目录 
法 . 添加 元 件 
发 送 到 我 的 交 档 
本 刷 目 录 | 
图 6-8 选择 其 他 目 
录 的 右键 菜单 














弹出 图 6-9 所 示 的 [夹具 标准 件 维 护 ] 对 话 框 ,依次 输入 元 件 编 号 和 元 件 名 称 ， 


单 击 【添加 】 下 钮 ， 该 组 件 节 点 即 被 添加 。 








(I: I 元 件 名 称 8 : 吕 添 





0 








EE | 参数 表 维护 | 预览 图 维护 | 






































尾 属性 四 | 。 设置 库存 信息 | 息 





图 6-9 [夹具 标准 件 维 护 ] 对 话 框 


提示 : 











添加 造型 立 件 | 
册 降 千 型 立 件 
el 滚 控 
营 三 喇 





中 元件 编 号 规则 。 元 件 编号 除 应 满足 绘图 及 图 样 管理 规则 外 ， 该 系统 对 于 
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元 件 编号 和 元 件 配置 名 称 之 间 的 编号 规则 还 作 了 规定 : 配置 编号 的 内 容 必 须 包含 
元 件 编号 。 例 如 ， 元 件 名 称 为 “正方 形 基 础 板 ” 的 标准 件 ， 其 配置 编号 为 
Z101001 、Z101002 等 ， 元 件 编号 为 Z1010 。 

@) 元 件 编号 在 标准 件 库 中 不 可 重复 ， 但 名 称 可 以 重复 。 

(3) 元 件 编 号 输入 后 不 能 通过 [修改 元 件 ] 选项 进行 改变 ， 只 能 先 删除 元 件 ， 
再 重新 添加 。 元 件 名 称 则 可 以 随时 更 改 。 

@@ 元 件 编号 中 不 能 输入 汉字 。 

2) 添加 造型 文件 。 单 击 【 添 加 造型 文件 】 按 钮 ， 选 择 所 需 造型 文件 并 添 
加 ， 再 单 击 【 提 交 】 按 钮 ， 实 体 造 型 文件 才 可 加 入 标准 件 库 中 。 

提示 : 

中 需要 更 改造 型 文件 时 ， 必 须 首 先 删除 原 造 型 文件 ， 然 后 才能 添加 更 改 后 
的 文件 。 具 体操 作 步 又 为 : 单 击 【删除 造型 文件 】 按 钮 ， 删 除 原 造 型 文件 ， 然 
后 单 击 【 提 交 】 按 钮 ， 原 造型 文件 即 删除 完毕 ; 接着 单 击 【 添 加 造型 文件 】 选 
项 ， 选 择 更 改 后 的 文件 并 提交 。 需 要 注意 的 是 : 不 论 造 型 文件 有 多 大 改动 ， 都 要 
重新 添加 造型 文件 ， 否 则 下 载 的 仍然 是 原 图 形 。 

@) 在 绘制 标准 件 造 型 文件 时 应 注意 : 标注 尺寸 时 ， 应 将 尺寸 属性 里 的 尺寸 
名 称 改 为 参数 表 里 对 应 的 名 称 ， 这 样 ， 在 建 零件 系列 表 时 比较 方便 ， 使 用 起 来 也 
比较 清晰 。 

@) 添加 标准 件 时 ， 工 程 图 也 会 同时 添加 进来 (这 里 的 工程 图 是 和 标准 件 实 
体 造 型 文件 同 目 录 且 同名 的 * . CATDrawing 文件 ) ， 包 括 合 件 中 单个 零件 的 工 
程 图 。 

由 上 传 标准 件 之 前 ， 应 该 在 KBE 系统 的 主 菜单 或 工具 栏 中 单 击 [生成 配置 
文件 ] 选项 ， 否 则 系统 将 弹出 图 6-10 所 示 的 提示 ， 不 允许 
入 库 。 3 

3) 添加 参数 。 单 击 [参数 表 维 护 ] 选项 ， 切 换 到 了 妈 置 文件 个 仔 在 
[参数 表 维 护 ] 选项 卡 ， 如 图 6-11 所 示 。 

在 此 窗口 中 单 击 【导入 参数 】 按 钮 ， 在 打开 的 窗口 中 
选择 与 实体 造型 文件 位 于 同一 目录 且 名 称 相同 的 .ini 或 Ex- 图 6-10 “配置 文件 
cel 文件 ， 然 后 单 击 【打开 】 按钮 ， 即 可 将 . ini 或 Excel 文 不 存在 ”提示 
件 中 的 参数 自动 导入 。 完 成 后 单 击 【提交 】 按 钮 ， 实 现 参 
数 表 的 维护 。 

参数 表 的 维护 不 仅 可 以 自动 加 入 ， 也 可 以 手动 完成 。 手 动 添加 参数 的 步骤 
如 下 : 

QD 在 图 6-11 右边 的 [名称] 输入 框 中 输入 参数 名 称 。 

@) 选择 参数 类 型 (包括 数值 、 和 角度、 螺纹、 公差 等 ) ， 如 图 6-12 所 示 。 
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夹具 标 礁 件 维护 x| 
| 元 件 编号 这) : |21010 元 件 名 称 名 : [正方形 基础 板 全 了 


维护 参数 表 维 护 | 观 览 维护 | 


























pcrTnunl ND NooNnuUr 


业 型 [I): | 字符 审 | 
显示 总) : | 任意 输入 "| 
添加 总 ) 删除 全) 修改 前 





导入 参数 四 | 


刷 新 鱼 ) 


| 可 提交 @) | 
届 性 如 | 退出 名) | 
图 6-11 [参数 表 维护 ] 选项 卡 




























列表 上 : 列表 届 ): wa 
名 称 喝 ] : 名 称 是 ] : 
大 型 了) : 区 型 江 1 
显示 怠 ) : 好 未 丰 1 1 
流 加 巧 几 流 加 让) 
导 导 





刷 新 名 ) | 9 
提 琶 全 ) | 是 让 [C1 


图 6-12 参数 类 型 图 6-13 ”参数 显示 方式 


(3) 选择 参数 显示 方式 ， 如 图 6-13 所 示 。 单 击 【 添 加 】 按 钮 ， 完 成 一 个 参数 
的 添加 。 重 复 步 又 帆 、 包 、 归 ， 可 完成 多 个 参数 的 添加 。 

(9 在 窗口 左 侧 输入 各 个 配置 的 参数 值 ， 单 击 【 提 交 】 按 钮 ， 完 成 参数 的 手 
动 添加 。 

4) 添加 预览 图 。 单 击 [预览 图 维护 ] 选项 ， 切 换 到 [预览 图 维护 ] 选项 
卡 ， 如 图 6-14 所 示 。 将 该 实体 的 二 维 预 览 图 、 标 注 预 览 图 及 三 维 预 览 图 分 别 打 
开 并 保存 。 

提示 : 

Q 创建 二 维 预览 图 和 标注 预览 图 。 直 接 打开 造型 文件 * .CATPart、 
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从 夹具 标 蕉 件 维护 
元 件 编 号 谍 ) : | 到 型 元 忻 名 称 0) : 在 方 形 基础 李 本 信 巩 


实体 造型 维护 | 参数 表 维 护 ” 预 蜗 图 维护 | 


[x 

















标注 预览 图 | 加 加 | 闪 | | 三 维 预 览 图 | 之 | 贺 | | 3 











局 “Ea | 


图 6-14 [预览 图 维护 ] 选项 卡 


* . CATProduct、* . CATDrawing 或 创建 该 造型 文件 的 * .jpg、* .jpeg 、* .bmp 
文件 。 建 议 用 户 通过 CATIA 中 的 [工具 ] 一 [图像 ] 一 [捕获] 截取 造型 文件 
的 *.jpg、*.jpeg 、*.bmp 图 形 。 

@ 创建 三 维 预 览 图 直接 打 开 造 型 文件 并 另存 为 .stl 格式 ; 如 果 是 
* . CATProduct 文 件 ， 可 先 男 存 为 一 个 中 间 格 式 文件 (如 *. igs)， 然 后 打开 中 间 
格式 文件 并 另存 为 . sd 格式 。 

5) 添加 属性 。 可 通过 [夹具 标准 件 维护 ] 对 话 框 中 的 【属性 】 选 项 给 元 件 
添加 各 种 属性 ， 如 材料 、 热 处 理 、 备 注 等 。 单 击 【 属 性】 按钮 ， 弹 出 图 6-15 所 
示 的 [元件 属性 管理 ] 对 话 框 。 

@ 单 击 打开 属性 定义 界面 按钮 | 名 让 可 以 打开 [属性 定义 ] 对 话 框 ， 如 图 6-16 
所 示 ， 在 此 界面 里 可 以 对 属性 进行 添加 、 删 除 、 修 改 等 操作 。 

添加 属性 类 型 : 单 击 【 添 加 】 按 钮 ， 弹 出 图 6-17 所 示 的 [属性 信息 ] 对 话 
框 ， 依 次 添加 名 称 、 备 注 等 属性 。 添 加 的 属性 名 称 将 在 属性 类 型 栏 的 下 拉 列 表 中 
出 现 ， 名 称 即 属性 名 称 ， 如 材料 等 ;备注 用 于 规定 属性 范围 。 

修改 属性 类 型 : 在 图 6-16 所 示 的 对 话 框 中 ， 选 中 一 种 属性 并 单 击 【 修 
改 】 按 钮 ， 即 可 进入 [属性 信息 ] 对 话 框 。 此 时 可 对 属性 名 称 和 备注 进行 
修改 。 

@) 属性 类 型 。 单 击 图 6-15 所 示 对 话 框 右 侧 的 下 拉 列 表 按 钮 ， 即 可 浏览 所 有 
的 属性 类 型 ， 以 便 检查 是 否 需 要 添加 其 他 属性 。 
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元 件 尾 性 管理 加 
属性 类 型 &) : 需 格 Hg 重 关 亲 四 | 而 关闭 | 





属性 列表 (LL) : | 抽 





证 
Zz101010 240X240X60 

ZzZ101015 300X300XB0 
Zz101020 360X360XBD 

















编辑 属性 伍 ) | 全 二 而 加 | | 让 | 
图 6-1$ [元 件 属性 管理 ] 对 话 框 图 6-16 [属性 定义 ] 对 话 框 


图 属性 列表 。 即 属性 类 型 框 里 显示 的 属性 ， 
该 零件 所 有 配置 的 属性 值 都 会 在 此 显示 。 a 

@ 编辑 属性 。 编 辑 属性 只 能 更 改 属性 值 如 “| 三 一 一 一 一 一 
图 6-15 所 示 ， 在 属性 类 型 下 拉 列 表 里 选择 属性 类 。 | sa 
型 ， 单 击 【编辑 属 性 】 按 钮 ， 进 入 图 6-18 所 示 的 
对 话 框 ， 可 对 某 一 属性 进行 编辑 修改 。 每 一 个 属 避 
性 必须 赋予 相应 的 值 才 有 意义 。 [配置 名 称 ] 一 栏 要 
已 经 列 好 ,包括 此 零件 所 有 系列 表 配置 名 称 ， 不 





es 

















导 性 信息 i | 

















各 























性 信息 ] 对 i 
能 更 改 ， 只 需 编辑 属性 值 即 可 。 
EEC 双 
元件 尾 性 值 列表 红 ) -| 








|z101005 [180x180xe0 





|z101010 |240x240X60 
2101015 |300X300X60 


2Z101020 |3B0X36DXBDO 








0| 四 | 





图 6-18 [元 件 属性 编辑 ] 对 话 框 


6) 设置 库存 信息 。 可 通过 [夹具 标准 件 维 护 ] 对 话 框 中 的 【设置 库存 信 
息 】 选 项 给 元 件 系 列 设置 是 否 有 库存 的 标志 。 单 击 【 设 置 库存 信 息 】 按 钮 ， 弹 
出 图 6-19 所 示 的 [设置 库存 信息 ] 对 话 框 。 

如 果 此 配置 有 库存 ， 可 用 鼠标 左 键 单 击 具 体 的 配置 ， 完 成 库存 信息 标志 的 设置 。 
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完成 设置 后 ， 在 下 载 标准 件 时 ， 有 库存 的 配置 将 以 绿色 高 亮 显示 ， 如 图 6-20 所 示 。 


男 设置 库存 信息 xl 和 EF 放 二 | zx 
T413005 国 奋 面 珊 导电 加 中 带 肩 衬 套 [T4130] | 
a ,| 所 先 目 录 预 览 图 | 预览 图 他 | | 雪 数 表 ) 


和 | 
加 言 孔 小 鞭 形 定位 销 [T31 | 

著 形 定位 销 [T3130] | 
守 通 孔 蓉 形 定位 销 [T3131 | 
号 螺 孔 菱形 定位 销 [T3132 | | 
轩 销 轴 [T3700] | 
时 对 位 轴 [T3710] | 
家 带 启 对 位 轴 [T3713 | 
守 僚 对 位 轴 [T3718 | 
守 轴 [T3720] | 
守 长 灿 [T3721] | 
3 固定 钻 套 [T4000 | 
肩 扁 钼 套 [T4020] | | 

快 换 钻 套 [T4030 | 
带 启 衬 套 [T4130] | T413010 

带 启 锥 套 [T4163 | [zals0l5 
守 弹性 套 [T4190] | 
时 六 和 角 头 螺栓 [T6030 
时 过 省 螺栓 [T6080 
办 钻 套 用 螺钉 [T6100] | 
9 薄 沉 头 螺钉 [T6161] 一 | 
守 过 渡 长 方形 螺母 [T631€ | 
时 快 知 过 渡 曲 母 [T6378] = 




























全 部 选 定 他 
颇 向 选择 他 



































| T413025 



































确定 取消 _ 括 Xsk 卫 体 | 取消 | 
图 6-19 [设置 库存 信息 ] 对 话 框 图 6-20 ”设置 库存 信息 后 的 高 亮 显示 


(3) 下 载 标准 件 下 载 标准 件 是 把 标准 件 库 中 的 标准 件 从 服务 器 下 载 到 本 
机 的 过 程 。 

1) 打开 标准 件 库 ， 在 标准 件 树 中 选择 需要 的 标准 件 ， 然 后 单 击 窗口 预览 区 
上 方 的 【参数 表 ] 选项 ， 进 入 参数 表 预 览 窗口 ， 如 图 6-21 所 示 。 


如 标准 件 库 3 -lolxl 


局 下 下 于 压 紧 螺钉 [Z6151] 
肠 先 目录 预览 图 | 预览 图 必 ) | | 参数 表 包 ) 

































Z6020] 
Z6021] 

















配置 名 称 四 
ZB15101 


已 
bp 





























































| ZB15102 50 40 
ZB15103 60 50 
Ze15104 因 6 
ZB15105 器 80 
Ze15108 105 80 

是 F 
昌 15107 120 加 
冒 内 六 角 螺 母 [26333] | - 
学 液 花 曙 硬 [78351] -|| |zaistoa 140 

kp ZB15109 160 80 到 








插 和 装配 体 取消 


图 6-21 参数 表 预 览 窗 
2) 选择 合适 的 参数 系列 值 ， 再 单 击 【插入 装配 体 】 按钮 ， 即 可 下 载 标准 





件 ， 如 图 6-22 所 示 ， 然 后 将 下 载 的 文件 存放 在 打开 装配 体 时 存盘 的 位 置 。 
3) 标准 件 下 载 后 ， 可 对 标准 件 进行 编辑 、 修 改 、 使 用 。 
4) 如 果 没 有 进入 [参数 表 预 览 ] 对 话 框 选择 参数 系列 ， 而 直接 单 击 【 插 人 
装配 体 】 按钮 ， 则 屏幕 上 会 出 现 图 6-23 所 示 的 提示 。 单 击 【 确 定 】 按 钮 ， 进 入 
143 ， 
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聊 CATIA vs - [Product1.CATProdiat] 2 国 slalxi 

症 ] 开始 (5 交 件 :E) ”编辑 EE。 视图 好 插入 IRD 分析 他 窗口 1 姐 侣 夹具 KBE 设 计 系 统 

帮助 (由 -ls|x| 
名 I" .DIAGRR 





| Zz615103 (z615103.1) 
Applications 


和 
E 








村 p> 











选择 一 个 对 象 或 命令 | 到 
图 6-22 ”下 载 标准 件 


[参数 表 预 览 ] 对 话 框 ， 选 择 参数 系列 值 。 

5) 如 果 需 要 下 载 多 个 标准 件 组 成 装配 体 ， 可 在 第 一 个 下 载 零件 装配 体 窗口 
依次 下 载 其 他 零件 进行 装配 。 

标准 件 中 的 参数 如 果 有 “范围 ”类 型 ， 在 下 载 标准 件 时 ， 系 统 会 弹出 图 
6-24 所 示 的 对 话 框 ,提示 用 户 输入 参数 所 在 范围 内 的 特征 值 ， 输 入 完成 后 ， 单 击 
【确定 】 按 钮 ， 就 可 完成 具有 “范围 ”类 型 的 标准 件 的 下 载 。 


Ci a Xx| 











4 请 输入 54[25.35 塔 数 所 在 范围 内 特征 什 


请 先 选择 配置 参数 肌 皇 改装 配 性 ! 





图 6-23 “请 先 选 择 配置 参 图 6-24 [请 输入 范围 内 特征 值 ] 对 话 框 
数 再 插入 装配 体 !” 提 示 


6.4 组 合 夹具 三 维 模拟 设计 过 


组 合 夹具 设计 是 指 利用 工装 KBE 系统 进行 组 合 夹具 数字 化 三 维 模拟 设计 和 
组 装 。 以 下 为 组 合 夹具 设计 生命 周期 的 全 过 程 。 

1) 启动 CATIA V5R18， 建 立 装 配 体 「[ Product] ， 如 图 6-25 所 示 ， 并 将 零件 
。144 . 
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文件 粘 人 装配 体 中 ， 然 后 保存 文档 。 


[CaATIA Ys -| 可 x 
说 开始 EHOvIA Y5 文件 编辑 视图 插入 工具 分 析 窗口 易 博 KBF 工 装 设计 系统 智能 件 8 增 强 装配 。 帮助 -I5|x 


I -| 人 动 ”zj| 况 ”|| 鲍 ”~|| 嫩 || 区 -AR XY 加 如 .7 人 I 今 风 区 






































E 刁 因 | 
PrP 罗 黑人 





强 


六 名 名 | 多 | 谨 


























让 
如 
加 
四 
网 
5 





























Nt 部 园 趾 号 久 从 访 国 | 国 圆 医 [SS 各 铺 六 。 
捕获 | Il 


图 6-25 ”建立 装配 体 


2) 进入 工装 KBE 设计 系统 调 取 所 需 组 合 元 件 。 首 先 确定 基础 板 的 类 型 ， 
0 
示 ， 单 击 右 下 角 搬 入 装配 体 即 可 。 将 基础 板 插 入 装配 体 [Product] 后 的 结果 如 
图 6-28 所 示 。 二 他 元 件 。 

































四 HOWTA 而 分 析 窗口 易 博 IBF 工 装 设计 系统 ”智能 件 8 增 强 装 配 ”帮助 苦 
[| ED JJ 可 + 如 + 本 zd 导 ziYO 字 兴 避 议 Ee “9 岂 久 委身 
| 易 博 x 3 x] 2 
IT $4 


由 
x 
































从 标准 件 库 


田 
1 查找 区 ) : | 所 选 目录 预览 图 。 预览 图 (6) 参数 表 下 ) ”技术 要 求 赤 
i 添加 根 节点 





-上 FE 
| 飞机 装配 顽 具 


而 


看 口 ] 夹具 示例 


FRI 








多 
旺 




















江门 名 国名 [多 | 必 图 中 国人 QQ 这 国 印 国 辆 区 多 1 反例” 肥 





























图 6-26 确定 基础 板 类 型 
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EET 4* 


加 长 方形 基础 板 [NB-Z111010-1] 
以 | 所 目录 现 和 图 | 现 站 图 的 | 他 当家 区 | 技术 要 下 








查找 :| 


由 添加 根 节点 2 : 二 
HJ 国标 {GB} ee | 
刁 -站 组 合 夹具 


男 | 
了 癌 ] 基础 件 
全 恒基 础 根 [ 亚 -z1110] 
垂直 圆 基 础 板 [HE-z1410] 
简体 正方 形 基础 板 [zl000] 
正方 形 基础 板 [zl010] 
精密 定位 正方 形 基础 株 [z1f 
简体 长 方形 基础 板 [Z1100] 
长 方形 基础 板 [Z1110] 
精密 定位 长 方形 基础 板 [zl 
基础 前 铁 [Z1310] 
顶 机 基础 角 铁 [z1340] 
垂直 圆 基础 板 [z1410] 
小 等 分 法 向 贺 基 础 板 [Z145: 
六 等 分 切 向 圆 基 础 板 [z1468 
三 模 条 形 基 础 板 [z1732] En 
时 人 9 030860 中 
11303060 28 





























4 
3 
4 
5 
了 


me a 4 anon nn en on en ton no 














插入 装配 件 | 下载 名 能 忻 取消 








图 6-27 ”选择 槽 系 基础 板 


局 
本 开始 EN0vIA WS 文件 编辑 视图 插入 工具 分 析 窗口 易 博 KEF 工 装 设计 系统 管 能 件 Mj 曾 强 装配 ”帮助 -|5|x| 


让 -4 本 4 | | TXHXUYUDG .AHADRR 


人 Esc 区 区 人 
吐 LJ 要 人 p 思 昂 电 四 卫衣 和 和 朱 汉 8 




















Tr | 
| 而] 


党 |! 口 芒 辆 名 可 党 绚 如 中 国信 驻 访 国 印 国 加 区 久 和 会 2 
捕获 | 本 | 






































图 6-28 ”将 基础 板 插 入 装配 体 后 的 结果 
3) 确定 坐标 系 ， 将 被 加 工 零 件 摆 放 至 正确 加 工 位 置 ， 然 后 根据 定位 装置 、 
支承 装置 、 压 紧 装 置 、 辅 助 装置 、 对 刀 装 置 的 顺序 选择 合适 的 元 件 进 行 组 装 约 
束 ， 之 后 按 上 层 结构 的 大 小 匹配 合适 的 底层 基础 板 ， 如 图 6-29 所 示 。 
4) 使 用 约束 、 捕 捉 工 具 条 对 组 合 夹具 进行 组 装 ， 如 图 6-30 和 图 6-31 所 示 。 


. 146 . 





第 6 章 组 合 夹 具 计算 机 辅助 设计 


三 开始 mowrk Ws 文件 编 旺 视图 插入 工具 分 析 窗口 易 信 BE 工 装 设计 系统 “ 知 能 件 4 强 装 卫 帮助 -lalx 
[ >] 了 | 二 -| 名 -| 本 +] 于 J 民 <] 雪 人 TF 多 之 茶 X 关 轩 二 曙 -人 今 今 风 届 








强国 对于 六 分 导 人 





二 轩 驶 多 








CT 
IS 加 | 古国 邮 


党 “ 口 营 国名 问 风 外 加 中 司令 念 国 印 国 加 区 久 和 全 a 
捕获 I [本 | 


图 6-29 ”匹配 底层 基础 板 
































约束 四 EE 
多 嘱 慷 入 下 乡 语 渤 寺 让 从 
图 6-30 ”约束 工具 条 图 6-31 捕捉 工具 条 


中 重合 约束 如 |: 重合 就 是 对 齐 部 件 ， 可 以 是 同 轴 、 共 面 或 合并 点 ， 有 具体 
操作 步 又 如 图 6-32 所 示 。 








图 6-32 ”重合 约束 操作 步 又 


@) 接触 约束 : 使 两 个 部 件 贴 合 在 一 起 。 

G@) 偏 移 约束 : 定义 两 个 部 件 的 距离 。 

(4 角度 约束 : 定义 角度 、 平 行 和 垂直 。 

@) 固定 部 件 : 施加 固定 约束 后 ， 部 件 被 固定 到 空间 中 的 固定 位 置 。 

(@ 固 联 : 把 部 件 固 定 到 一 起 ， 相 互 固 定 的 部 件 在 更 新 约束 后 可 以 像 一 个 实 
体 一 样 移动 。 

oO 捕捉 : 该 功能 提供 一 个 对 齐 部 件 的 快速 方法 ， 即 用 几何 体 的 线 或 点 去 对 
齐 部 件 ， 如 果 没 有 这 些 点 或 线 ， 则 可 以 使 用 坐标 轴 。 捕 提 功 能 的 操作 步骤 如 图 
6-33 所 示 。 





Dy ya 
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@ 单 击 捕捉 工具 ”加 选择 要 共 面 的 表面 








Ee 


单 击 绿色 箭头 ， 改 
变 零 件 移动 方向 


4 


由 


在 几何 空间 任意 
点 单 击 鼠 标 右键 





@ 实现 部 件 的 
正确 放置 





图 6-33 ”捕捉 功能 的 操作 步 又 


5) 用 指南 针 自由 移动 部 件 ， 如 图 6-34 所 示 。 

6) 进入 装配 状态 模拟 组 装 ， 组 装 完成 的 工装 
如 图 6-35 所 示 。 

7) 应 用 测量 工具 进行 尺寸 标注 ， 如 图 6-36 
所 示 。 

8) 进行 尺寸 标注 ， 如 图 6-37 所 示 。 

9) 对 所 用 元 件 细 目 及 夹具 结构 尺寸 进行 结构 

















定型 并 存 人 计算 机 ， 如 图 6-38 所 示 。 图 6-34 ”指南针 
问 -sx 
| 开始 ENOWA 瑟 文件 编辑 视图 插入 工具 分 析 窗口 易 博 IEF 工 装 设计 系统 ”智能 件 % 曾 强 装 配 ” 夫 助 -|5|x 





三 7 盖 vj 盖 vj| 盖 | 和 于 J XY :让 信 全 山区 
和 | 


钨 


可 辕 祥 作 星 全 多 多 ， 


二 识 台 














圆 攻 多 和 全 2 








党 口 包 国 当 加 局 多 轩 中 司 太 人 Q 放 国名 




















加 








图 6-35 组装 完成 的 工装 
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EE 
! 汪 志和 外 
图 6-36 测量 工具 


id ra 立 件 编辑 视图 插入 工具 分 析 窗口 易 盐 KBE 工 装 设计 系统 ”智能 十 & 增 强 装配 。 帮助 -ls|x| 
| 计 一 J 本 [lB 相反 jr 加 史 史 轩 39 放 多 入 X 了 XB3%XU 
| ee 恒 
全 哇 z101015 (z101015.1) 
少量 DCD) - 
< 国 z213215 (z213215.1) : 或 
| 学 坟 Z437235 (2437235.1) 
人 吐 z437235 (2437235.2) 
9 尘 z437225 (2437225.1) 
| | T403040 (T403040.1) 
Z900041 (Z900041.00) 
坊 z900040 (Zz900040.1) 
少时 Z900040 (Z900040.2) 
少时 Z602007 (Z602007.1) 
| Z600003 (Z600003.1) 
小 卉 Z600003 (zZ600003.2) 
到 到 z600011 (Zz600011.1) 
Z602020 (Z602020.1) 


BZ602004 (2602006.1) 





























[ma 














机 师 牙 ”人 絮 生 种 磺 机 直属 区 过 碟 





| 口 让 日 急诊 认 交 全 愉 | 放 多 1 国 只 全 中 | 外 轩 中 同人 QQ 访 国 印 国 圆 园 ! 作 站 有 多 | 页 | 区) 外 | 八 去 











图 6-37 尺寸 标注 





图 Microsoft Excel - 副本 三 维 数 稻 定 型 模板 .xls 
司 ] 文件 到 ) 编辑 下 ) 视图 由 插入 I) 格式 @) 工具 XI) 数据 窗口 ”帮助 风 ) 














口 芝 回 马 号 | 号 区 | 你 用 | 其 基 辐 " 演 林 -人 | 印 王 "外 和 录 | 乳 辆 品 -@ 肝 :给 图 由 民 | 目 半 图 "和 、 
宋体 -12 5 了 ELZ | 至 加 % ， 剖 者 | 夫 过 | 亚 -凡生 - 目 











K30 反 








产品 号 品 主要 元 件 细 目 表 

JE EX, HK, OE 名 称 规格 
工装 号 《工序 号 ) 正方 形 基础 概 300X300X60 Z101015 
EE 三 坚 醒 长 方形 支 闻 60X90X40 Z213215 

夹具 三 维 结构 链 情 定位 角 铁 120X90X120X26 | Z233126 
两 面 醒 铀 模板 45X150X20X26 | 2437225 
两 面 模 铀 模板 EOX150X25X35 | 2437235 
连接 板 35X200X20 Z900040 
螺 妃 圆柱 定位 销 30X15X18 T311210 


































































































图 6-38 ”结构 定型 与 保存 
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企 企 业 组 合 夹 具 生 产 部 门 中 ,管理 业务 与 生产 工作 同等 重要 ， 这 些 管 理工 作 








主要 包括 夹具 结构 的 存储 与 管理 ， 组 合 夹 具 的 使 用 与 维护 管理 ， 组 合 夹具 元 件 的 
管理 ， 组 合 夹具 生产 派 工 、 过 程 监控 、 质 量 控制 、 知 识 工程 等 各 个 方面 。 本 章 主 
要 从 国内 现状 和 未 来 发 展 趋势 两 个 方面 来 阐述 组 合 夹具 管理 的 基本 方法 。 


7.1 基于 国内 组 合 夹具 生产 现状 的 组 合 夹 具 管 理 








7.1.1 组 合 夹具 结构 数据 的 存储 与 管理 


组 合 夹具 的 结构 灵活 多 变 ， 同 一 工件 的 加 工 要求 可 以 用 不 同 的 结构 形式 来 达 
到 ， 不 同 操作 者 的 设计 思想 不 同 ， 组 装 出 的 夹具 结构 也 不 一 致 ， 即 使 是 同一 个 
人 ， 在 不 同时 间 设 计 组 装 出 的 夹具 结构 也 不 完全 相同 。 由 于 组 合 夹具 需要 重复 使 
用 ， 所 以 多 次 组 装 时 如 果 夹 具 结构 的 一 致 性 不 能 得 到 保证 ， 则 不 但 会 造成 产品 质 
量 产生 波动 ， 还 会 给 夹具 使 用 者 带 来 很 多 不 便 。 

从 男 一 个 角度 来 讲 ， 组 合 夹具 设计 组 装 的 技术 含量 高 ， 人 员 培 养 周 期 长 。 优 
秀 的 夹具 组 装 工人 都 是 经 过 长 期 的 摸索 与 实践 逐步 成 长 起 来 的 ， 很 多 好 的 经 验 和 
技术 都 保存 在 他 们 个 人 的 头脑 中 ,形成 了 隐 性 技术 。 这 些 经 验 和 技术 会 随 着 组 装 
工人 的 退休 、 离 岗 、 转 疯 而 遗失 ， 即 隐 性 技术 未 能 显 性 化 。 从 知识 积累 、 技 术 储 
存 、 人 员 培 养 等 各 个 方面 考虑 ， 开 展 组 合 夹具 结构 数据 的 定型 和 存储 工作 都 十 分 
必要 。 

组 合 夹 具 结构 定型 工作 要 结合 企业 夹具 组 装 部 门 的 实际 情况 和 现 有 条 件 采 取 
相应 的 方式 方法 ， 一 般 可 采用 照相 定型 和 三 维 数据 定型 两 种 方式 。 

采用 照相 定型 方式 存储 夹具 结构 信息 时 ， 夹 具 组 装 部 门 需要 设 定 专 人 完成 此 
项 工作 。 夹 具 初 装 完 成 后 使 用 数码 相机 采集 夹具 照片 ， 存 和 计算机。 采集 照片 时 
需 注 意 拍照 的 角度 和 方向 ， 力 求 最 大 限度 地 将 夹具 结构 表达 清晰 。 此 种 定型 方式 
操作 容易 ， 对 软 、 硬 件 要 求 低 ， 一 般 仅 需 配备 数码 相机 、 打 印 机 、 计 算 机 即 可 。 
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它 的 不 足 之 处 是 夹具 结构 只 能 以 图 片 形 式 表达 ， 其 详细 结构 信息 和 工程 尺寸 无 法 
直观 反映 ， 同 时 照片 只 能 反映 夹具 的 外 部 轮廓 ， 内 部 结构 很 难 辨别 ， 经 常 出 现 
“似是而非 ”的 情况 ， 对 组 装 工 而 言 ， 主 要 起 到 借鉴 、 提 醒 的 作用 。 采 用 照相 方 
式 存储 夹具 结构 时 可 参考 使 用 表 7-1 ~ 表 7-4。 

表 7-1 组 合 夹 具 定 型 卡片 















































使 用 单位 夹具 名 称 产品 图 号 工序 号 编制 
型 号 产品 名 称 工装 图 号 工序 名 称 批准 
加 工 内 容 及 装 夹 方 式 关键 尺寸 换算 及 检验 内 容 
主要 技术 要 求 及 注意 事项 
零件 材料 | 加 工件 数 | 专用 刀具 .量具 | 工时 



































表 7-2 组 合 夹具 元 件 明细 表 
夹具 照片 主要 元 件 明细 表 
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名 称 “| 元 件 代 码 | 数量 | 备注 
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表 7-3 组 合 夹具 使 用 跟踪 卡片 





组 合 夹具 使 用 跟踪 卡片 编号 : 











使 用 单位 产品 图 号 工序 号 工装 图 号 主要 元 件 明细 表 




















组 装 记录 22 





组 装 者 | 校对 | 检验 | 移交 者 移交 日 期 返还 记录 | 21 


Xt 




































































夹具 定位 夹 紧 是 和 否 合理 (问题 事项 ) 11 



































夹具 使 用 是 否 方便 \ 可 靠 ( 问 题 事 项 ) 7 














客户 反馈 意 0 





见 记录 








改进 建议 3 























序号 | 名 称 


表 7-4 组 合 夹具 质量 跟踪 记录 表 
组 合 夹 具 质 量 跟踪 记录 








元 件 代码 





量 | 备注 





使 用 单位 产品 图 号 工序 号 





工装 图 号 














校对 、 检 验 记录 





主要 问题 


汉 


量 等 级 


校对 员 





校对 
记录 
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( 续 ) 
问题 记录 检验 员 
他 验 记录 
返工 次 数 返工 原因 损失 情况 责任 人 改善 情况 
返工 情况 
质量 等 级 主管 领导 ( 签字) 组 装 者 ( 签字) 
综合 评定 














如 果 组 合 夹 具 生 产 部 门 的 数字 化 程度 较 高 ， 计 算 机 数量 满足 要 求 ， 员 工 能 够 
使 用 三 维 设计 软件 进行 组 合 夹具 的 计算 机 设计 ， 则 可 以 采用 组 合 夹 具 结 构 数 据 的 
三 维 数字 化 定型 方式 。 采 用 数字 化 定型 的 最 大 优点 是 夹具 结构 表达 清晰 ， 能 够 方 
便 、 快 速 地 查找 和 测量 所 需要 的 工艺 尺寸 数据 。 但 采用 此 种 方式 时 应 注意 对 夹具 
使 用 情况 的 跟踪 ， 应 将 使 用 过 程 中 出 现 的 问题 及 时 贯彻 更 改 到 三 维 数 模 中 。 

数字 化 定型 工作 可 以 在 夹具 组 装 之 前 进行 ， 按 照 夹 具 技 术 要 求 和 产品 的 三 维 
数学 模型 提前 进行 夹具 的 模拟 设计 ， 经 过 结构 校对 、 用 户 审核 等 环节 后 定型 ， 数 
据 的 存储 可 采用 纸 质 和 三 维 数学 模型 并 存 的 方式 ， 如 果 能 做 到 “人 手 一 机 ”， 且 
计算 机 与 工作 台 距 离 较 近 ， 则 可 以 直接 存储 夹具 的 三 维 数学 模型 ,使 用 时 直接 调 
用 ， 作 为 夹具 复 装 时 的 主要 依据 。 

在 目前 企业 信息 化 管理 程度 较 高 的 情况 下 ， 组合 夹 具 结 构 数 据 的 数字 化 存 
储 可 以 与 企业 现行 的 工装 管理 系统 (如 PLM 系统 ) 集成 在 一 起 ， 当 需要 调用 
某 一 项 目 时 ， 可 以 同时 调 取 相应 的 技术 条 件 、 工 艺 规 程 、 设 备 与 刀具 等 技术 
资料 。 

采用 数字 化 定型 纸 质保 存 方式 时 可 参考 表 7-5， 其 中 元 件 细 目 部 分 可 通过 工 
装 PLM 系统 直接 生产 三 维 BOM 并 自动 导入 。 


7.1.2 组 合 夹具 的 使 用 与 维护 


1) 组 合 夹具 的 使 用 单位 应 科学 地 制订 本 单位 的 零件 生产 计划 和 组 合 夹 具 需 
求 计划 ,夹具 的 申请 要 考虑 夹具 组 装 周 期 ， 备 有 提前 量 。 

2) 各 企业 工装 主管 部 门 应 根据 自身 产品 特点 和 加 工 周 期 确定 组 合 夹具 的 借 
用 期 限 ， 一 般 产 品 周转 期 可 定 为 7~10 天 ， 长 周期 项 目 可 延长 至 20 天 。 延 长 周 
期 项 目的 夹具 使 用 者 应 定期 检查 夹具 状态 和 精度 情况 ， 出 现 异常 时 应 及 时 反映 并 
由 组 合 夹具 生产 部 门 进行 排除 。 夹 具 使 用 单位 不 得 无 故 积 压 夹 具 ， 避 免 元 件 周 转 
不 顺 现象 发 生 。 
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表 7-5 组 合 夹具 三 维 定 型 卡 





























组 合 夹具 三 维 定型 卡 页 次 号 
使 用 单位 | ”型 号 产品 号 产品 名 称 主要 元 件 细 目 表 





序号 | 名 称 | 规格 | 代码 | 数量 








夹具 类 型 | 工时 数 | 工装 号 (工序 号 ) 组 装 者 

















夹具 三 维 结构 













































































3) 组 合 夹 具 使 用 单位 、 部 门 必 须 制订 组 合 夹具 使 用 管理 规定 ， 防 止 将 夹具 
和 元 件 损坏 、 锈 蚀 或 丢失 。 

4) 成 批 生 产 使 用 组 合 夹 具 时 ， 必 须 进行 首 件 检查 ， 合 格 后 方 可 进行 成 批 
加 工 。 

5) 组 合 夹具 在 加 工 过 程 中 出 现 故 障 时 (包括 尺寸 超 差 、 操 作 不 便 等 )， 应 
立即 与 夹具 生产 部 门 取得 联系 ， 由 夹具 生产 部 门人 员 进 行 调整 和 排除 。 夹 具 上 除 
了 规定 可 调 部 分 允许 使 用 者 根据 情况 自行 调整 外 ， 其 他 固定 元 件 均 不 允许 私自 调 
整 、 拆 印 和 挪用 。 

6) 组 合 夹具 在 运输 过 程 中 要 注意 安全 ， 防 止 因 碰撞 引起 元 件 错位 和 损伤 。 
遇 雨 天 ， 夹 具 在 露天 取 送 时 要 遮盖 防 雨 。 

7) 组 合 夹具 在 与 机 床 连 接 固 定时 ， 机 床 工 作 台 和 组 合 夹具 底 面 要 擦拭 干 
净 ， 以 保证 精度 。 固 定 夹具 时 ， 要 用 基础 板 的 专用 缺口 ， 不 能 直接 压 元 件 的 光洁 
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表面 ， 右 不 能 避免 ， 则 必须 在 压板 下 面 垫 一 层 不 损坏 元 件 表 面 的 材料 。 

8) 加 工 过 程 中 ， 切 削 参 数 要 选择 适当 ， 确 保安 全 生产 。 使 用 组 合 焊接 夹具 
时 ， 要 选用 适当 的 遮盖 物 ， 以 防 烧伤 元 件 。 

9) 组 合 夹具 使 用 后 ， 应 立即 清除 其 上 的 切 悄 、 切 前 液 和 污 物 ， 并 用 棉纱 
擦 兆 。 

10) 为 了 保证 组 合 夹具 的 正确 使 用 和 元 件 的 精度 ， 严 禁 敲 打 组 合 夹具 元 件 ， 
严禁 切削 刀具 或 工具 与 组 合 夹 具 元 件 相 磁 ， 严 栓 私 目 鼻 用 组 合 夹具 元 件 。 

11) 组 合 夹 具 在 使 用 前 后 ， 不 得 将 夹具 存放 在 酸 、 碱 、 淹 湿 和 露天 的 环境 
中 ， 不 得 放 在 粗糙 台面 上 托 磨 ， 应 设置 专门 的 组 合 夹 具 存 放 台 ， 使 用 完 后 应 迅速 
返还 夹具 生产 部 门 。 


7.1.3 组合 夹具 元 件 管理 


组 合 夹具 元 件 管理 对 夹具 的 生产 、 质 量 等 方面 十 分 重要 ， 所 以 组 合 夹具 生产 
部 门 应 将 组 合 夹具 元 件 的 定 置 、 维 护 、 定 检 、 保 养 及 使 用 寿命 监测 等 工作 纳入 本 
单位 或 部 门 的 基础 管理 体系 。 在 目前 条 件 下 ， 组 合 夹具 元 件 管理 要 从 基本 做 起 ， 
达到 以 下 要 求 。 

(1) 元 件 的 架次 定 置 管理 ”组 合 夹具 元 件 共 分 八大 系列 ， 每 一 个 系列 内 又 
包含 多 种 规格 ， 如 果 规 格 混乱 ， 将 极 大 地 影响 夹具 的 组 装 进 程 和 工作 效率 ， 所 以 
元 件 的 定 置 管理 特别 重要 。 目 前 ， 国 内 通用 的 方法 是 元 件 实行 染 次 、 格 次 摆 放 、 
可 视 化 管理 。 即 每 一 个 固定 格 次 存放 固定 规格 的 元 件 ， 格 次 外 部 粘贴 标签 。 如 具 
备 条 件 ， 则 最 好 建立 组 合 夹 具 元 件 的 电子 台 账 ， 电 子 台 账 中 的 架次 号 、 格 次 号 、 
元 件 规格 、 数 量 等 信息 应 与 实物 状态 一 一 对 应 ， 以 便于 元 件 的 清点 和 夹具 定型 卡 
片 的 制作 与 生成 。 

(2) 存放 环境 ”组合 夹 具 元 件 属于 精密 元 件 ， 所 以 存放 环境 对 其 精度 、 质 
量 均 有 影响 。 理 想 状 况 下 ， 组 合 夹具 元 件 应 存放 在 恒温 、 人 恒 湿 、 无 灰尘 、 无 腐蚀 
性 介质 的 环境 中 。 元 件 存 放 区 与 生产 区 域 分 开 ， 如 果 条 件 允 许 ， 元 件 存 放 区 域 应 
封闭 ， 实 行 库房 管理 。 

(3) 夹具 组 装 时 所 使 用 的 元 件 应 建立 详细 的 元 件 细 目 表 ”此 项 工作 可 在 设 
计时 、 组 装 完 或 元 件 调用 过 程 中 进行 ， 如 能 采用 条 码 管理 则 更 加 科学 有 效 。 对 损 
坏 和 丢失 的 元 件 应 有 记录 ， 并 定期 对 元 件数 量 进行 清查 。 有 增加 和 报废 时 ， 妥 随 
时 入 账 及 销 账 。 

(4) 元 件 的 日 常 维护 和 保养 ”夹具 使 用 完毕 后 应 及 时 分 解 ， 分 解 后 的 元 件 
要 进行 清洗 和 保养 。 清 洗 组 合 夹具 元 件 一 般 采 用 煤油 介质 。 清 洗 前 ， 如 元 件 表面 
有 锈蚀 、 切 悄 等 杂 物 ， 要 先进 行 除 污 ， 使 用 水 磨 石 轻 研 锈蚀 表面 ， 直 至 见 光 见 
之 。 拆 洗 过 程 中 ， 应 防止 元 件 相互 碰撞 而 探伤 表面 ， 紧 固件 、 压 紧 件 应 与 其 他 光 
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洁 度 高 的 元 件 分 开放 置 ， 拆 键 时 注意 不 要 重力 敲 击 键 槽 工作 表面 ， 以 免 影响 键 槽 
精度 。 清 洗 后 的 元 件 ， 如 还 有 切 悄 、 锈 人 蚀 、 油 污 的 ， 须 进行 手工 处 理 ， 以 确保 元 
件 质 量 。 清 洗 元 件 时 如 采用 煤油 ， 则 清洗 后 应 把 元 件 擦拭 干净 并 涂 上 防 锈 油 ， 如 
采用 混合 油 ， 则 可 把 清洗 和 防护 两 个 过 程 结 合 起 来 ， 元 件 清洗 完毕 后 即 可 返回 元 
件 架 。 混 合 油 的 配制 比例 一 般 是 石油 硫酸 负 3%、 正 丁 醇 0.6% 、 汽 轮机 油 
15% 、 葵 并 三 氮 哗 0. 01% 、 油 酸 1% 、 三 乙醇 胺 0.8% 、 煤 油 其 余 。 

(5) 组 合 夹 具 元 件 的 定 检 与 维修 ”正常 状况 下 ,组 合 夹具 元 件 的 使 用 寿命 
为 10 ~15 年 ， 如 果 保 养 工作 做 得 好 可 使 用 20 ~30 年 。 由 于 元 件 重复 使 用 ， 经 党 
处 于 受 力 、 摩 擦 状态 ， 所 以 元 件 的 尺寸 精度 会 随 着 使 用 频次 的 增加 而 降低 ， 因 此 
需要 定期 对 元 件 进行 检测 与 维修 。 元 件 检测 时 ， 要 对 其 工作 尺寸 、 表 面 粗糙 度 、 
几何 公差 逐一 测量 ， 表 面 出 现 凸 止 不 平 、 锈 迹 、 斑 点 时 应 修订 ， 对 变形 或 尺寸 超 
差 的 元 件 要 制作 标识 ， 降 级 使 用 或 用 于 非 关 键 部 位 ， 元 件 破 损 严重 时 应 及 时 报 
废 。 一 般 元 件 的 检测 频次 为 1 ~2 年 /次 ， 精 密 元 件 半年 一 次 。 


7.1.4 组合 夹 具 元 件 配置 


若 企 业 对 组 合 夹具 的 需求 数量 不 多 ， 则 一 般 平均 每 月 少 于 100 套 ， 或 企业 生 
产 的 产品 固定 ， 加 工 批 次 转换 快 、 批 量 大 ， 则 没有 必要 成 立 专门 的 组 合 夹具 生产 
部 门 ， 需 要 时 可 考虑 采用 就 近 租 赁 的 方式 。 如 果 企 业 新 研制 产品 品种 多 、 产 品 加 
工 批量 小 、 试 制 产品 多 ， 则 首选 使 用 组 合 夹具 ， 若 平均 每 月 组 合 夹 具 的 需求 量 超 
过 100 套 ， 则 应 建立 自己 的 夹具 组 装 部 门 。 建 立 夹具 组 装 部 门 最 关键 的 是 要 确定 
首次 元 件 的 购置 方案 。 

元 件 的 购置 数量 要 根据 本 单位 组 合 夹具 的 需求 量 来 确定 ， 避 免 资源 浪费 。 应 
综合 本 单位 加 工 的 产品 特点 (如 外 廊 尺 寸 大 小 、 加 工 精 度 高 低 )、 加 工 工 序 内 容 
比重 〈 如 车 、 铣 、 钻 ) 、 机 床 设备 情况 〈 如 数控 设备 、 篆 规 设 备 ) 等 多 个 因素 科 
学 地 制订 各 系列 元 件 的 配置 比例 。 一 般 情 况 下 ， 在 元 件 总 量 中 ， 紧 固件 数量 最 
多 ， 占 40% ~50% ; 文 承 件 、 定 位 件 次 之 ,各 占 10% ~20% ; 基础 件 所 占 比 例 
为 1% ~2% ;导向 件 约 占 5% ; 压 紧 件 约 占 4% ; 合 件 占 2% ~3% ; 其 余 为 其 他 
件 。 以 上 数据 只 是 经 过 多 项 组 合 夹 具 汇 总 得 出 的 大 致 比例 ， 仅 供 参 考 。 由 于 组 合 
夹具 元 件 的 通用 性 和 多 功能 性 ， 配 置 元 件 时 要 认真 分 析 、 和 仔细 其 酌 。 


7.2 基于 网 络 信息 化 环境 的 组 合 夹具 生产 过 程 管理 


Internet/Intranet 的 迅 猪 发 展 ， 为 企业 信息 的 交流 和 共享 、 队 的 协同 运作 提 
供 了 技术 保证 ， 同 时 也 预示 着 网 络 化 管理 时 代 的 来 临 。 利 用 企业 网 络 应 用 平 合 ， 
建设 一 个 满足 组 合 夹具 生产 管理 、 组 装 使 用 、 元 件 库房 管理 ， 并 集 安 人 全、 可靠、 
.156. 
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高 效 管理 于 一 体 的 组 合 夹具 生产 管理 平台 ， 为 经 营 管理 、 生 产 计 划 、 技 术 质 量 控 
制 、 组 合 夹具 使 用 等 管理 部 门 提供 现代 化 的 资源 共享 条 件 及 丰富 的 综合 信息 服务 
是 十 分 必要 的 。 同 时 ， 可 实现 组 合 夹具 各 部 门 日 常 业 务工 作 的 规范 化 、 电 子 化 ， 
实现 组 合 夹具 信息 的 在 线 查 询 、 分 析 决 策 以 及 对 其 他 日 常事 务 的 指导 ， 以 提高 组 
合 夹具 的 生产 管理 效率 和 水 平 。 


7.2.1 实施 方案 


1. 目标 

以 三 维 组 合 夹具 标准 元 件 库 、 知 识 库 为 基础 ， 以 读 入 工装 PDM 三 维 组 合 夹 
有 具 实体 模型 为 源头 ， 建 立 基 于 网 络 和 数据 库 、 知 识 库 的 组 合 夹具 生产 管理 系统 ， 
通过 对 组 合 夹具 生产 计划 执行 情况 、 组 合 夹 具 设 计 组 装 、 组 合 元 件 配 送 准备 、 元 
件 采 购 入 库 、 组 合 夹具 质量 检测 、 交 付 使 用 等 信息 及 过 程 的 有 效 和 安全 的 管理 ， 
进一步 补充 和 完善 企业 数字 化 设计 和 制造 体系 ， 提 高 企业 的 综合 竞争 力 。 

2. 组 合 夹具 生产 管理 系统 结构 图 (图 7-1) 
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图 7-1 组 合 夹具 生产 管理 系统 结构 图 





3. 组 合 夹 具 生 产 管理 系统 的 组 成 
通过 对 组 合 夹 具 生 产 过 程 的 可 视 化 管理 ， 实 现 生 产 计 划 、 设 计 组 装 、 元 件 配 
送 准 备 、 元 件 采 购 入 库 、 组 合 夹具 质量 检测 、 交 付 使 用 等 信息 的 集成 ， 通 过 网 络 
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和 数据 库 、 知 识 库 实现 资源 共享 ， 实 现 集成 化 、 一 体 化 的 设计 与 管理 。 整 个 组 合 
夹具 生产 管理 系统 由 八 个 子 系统 组 成 ， 即 组 合 夹具 综合 管理 系统 、 组 合 夹具 生产 
流程 管理 系统 、 组 合 夹具 计划 管理 系统 、 组 合 元 件 库房 采购 管理 系统 、 组 合 元 件 
配送 管理 系统 、 组 合 夹具 质量 检测 管理 系统 、 组 合 夹具 使 用 管理 系统 和 组 合 夹 具 
组 装 经 验 知识 管理 系统 。 

整个 组 合 夹具 生产 管理 系统 的 数据 在 网 络 信息 处 统一 管理 ， 同 时 ， 系 统 通 过 
接口 实现 与 其 他 系统 的 集成 ， 主 要 包括 以 下 接口 : 

1) 与 工装 PDM 系统 的 接口 。 通 过 工装 PDM 系统 ， 读 取 产 品 零件 模型 和 组 
合 夹 具 三 维 结构 定型 ， 以 满足 组 合 夹具 结构 数据 存档 的 需求 。 

2) 与 夹具 使 用 单位 生产 管理 系统 的 接口 。 该 接口 主要 接收 工装 的 生产 计 
划 ， 作 为 产生 组 合 夹具 生产 作业 计划 的 依据 ， 并 获得 本 系统 所 需 的 相关 信息 。 

3) 与 三 维 快速 设计 系统 的 集成 。 实 现 组 合 夹 具 虚 拟 设 计 与 实际 组 装 经 验 知 
识 的 双向 数据 交换 和 资源 共享 ; 实现 组 合 元 件 三 维 实体 模型 与 组 合 夹具 元 件 库房 
数据 交换 与 资源 共享 ， 包括 图 形 、 模 型 、 元 件 参 数 等 信息 。 


7.2.2 基于 信息 化 环境 的 组 合 夹具 元 件 管理 


上 述 八 大 系统 的 具体 结构 和 系统 拟 达 到 的 目标 需要 各 企业 、 夹 具 生 产 部 门 根 
据 自身 的 实际 情况 、 技 术 能 力 和 软 、 硬 件 条 件 来 制订 ， 本 部 分 主要 介绍 元 件 管理 
系统 的 开发 思想 。 

组 合 夹具 元 件 管理 主要 实现 组 合 夹具 元 件 库房 台 账 基础 数据 的 输入 、 修 改 、 
删除 等 操作 和 管理 ， 内 容 包 括 元 件 的 基本 信息 、 尺 寸 规 格 、 材 料 、 车 间 库 存 、 架 
位 等 ， 系 统 与 组 合 夹具 设计 系统 无 缝 集成， 实现 与 组 合 元 件 实体 模型 库 元 件 参 
数 、 装 配 信息 数据 的 交换 、 共 享 和 管理 ， 具 体 功能 如 下 : 

1) 元 件 目 录 创 建 、 维 护 、 管 理 ， 定 义 元 件 类 别 ， 实 现 组 合 元 件 通用 标准 模 
型 、 参 数 与 企业 元 件 库 存 的 对 应 。 

2) 实现 元 件 目录 树 上 元 件 类 别 及 元 件 的 增加 、 修 改 、 删 除 、 查 询 、 定 位 。 

3) 实现 元 件 台 帐 的 盘点 管理 ， 盘 点 类 型 分 为 月 盘 、 年 盘 和 循环 盘点 。 

4) 实现 元 件 条 码 管理 ， 实 现 按 条 码 进 行 元 件 的 出 、 入 库 管理 与 控制 。 

5) 具有 元 件 库存 报警 功能 ， 当 元 件 库存 数量 小 于 最 低 库存 或 高 于 最 高 库存 
数量 时 ， 系 统 会 进行 报警 提示 。 

6) 依据 实际 业务 管理 模式 ， 将 车 间 台 账 管理 功能 分 为 检测 业务 权限 、 增 加 
台 账 、 删 除 台 账 、 修 改 台 账 。 业 务 权 限 的 检测 是 检测 用 户 是 否 有 权限 建立 或 维护 
台 账 ; 增加 人 台 账 是 指 用 户 建 立新 的 元 部 件 或 增加 新 的 元 件 台 账 记录 ， 并 同时 对 库 
存 数 量 进 行 更 新 ; 删除 台 账 是 指 用 户 可 删除 元 部 件 或 删除 元 件 台 账 记 录 ， 并 同时 
对 删除 部 分 的 库存 数量 进行 更 新 ; 修改 台 账 是 指 用 户 可 以 修改 元 部 件 台 账 记录 ， 
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并 同时 对 修改 的 库存 进行 更 新 。 

1. 元 件 入 库 管 理 

实现 各 种 元 件 的 入 库 操作 ， 包 括 专 用 元 件 制造 移交 入 库 、 通 用 元 件 采 购 到 货 
入 库 ， 进 行人 库 操作 的 同时 更 改 库存 台 账 ， 具 体内 容 包 括 : 

(1) 生成 入 库 单 ”根据 需求 计划 和 元 件 到 货 情 况 生 成 各 元 件 的 入 库 单 和 入 
库 明 细 。 

(2) 入 库 确认 ”元件 库 房管 理 人 员 根 据 入 库 单 进行 人 库 确 认 。 

(3) 合 账 自动 更 新 ”确认 后 的 入 库 单 会 自动 更 改 相 应 元 件 的 台 账 。 

2. 元 件 需求 计划 管理 

系统 包括 元 件 需求 计划 表 生 成 模块 和 需求 计划 审批 流程 管理 模块 。 元 件 需 
求 计 划 表 生成 模块 由 元 件 库 存 报警 、 库 存 台 账 、 组 合 夹 具 生产 任务 等 情况 生成 
元 件 需求 计划 表 ， 供 采购 部 门 或 生产 部 门 制订 采购 计划 或 生产 计划 。 元 件 需求 
计划 包括 下 列 信息 : 序号 、 元 件 号 、 规 格 、 名 称 、 元 件 库 存 数量 、 请 购 数量 、 
需求 说 明 等 。 元 件 需 求 计划 审批 流程 管理 模块 按 企业 审批 流程 实现 无 纸 化 
审批 。 

3. 元 件 状 态 管理 

系统 可 实现 对 元 件 送 修 、 送 检 、 报 废 、 库 存 等 状态 的 记录 管理 ， 并 对 相关 信 
上 息 进 行 报警 显示 。 

(1) 送 检 管 理 送 检 是 车 间 定 期 对 库存 的 元 件 进行 检查 的 过 程 。 本 系统 具 
有 元 件 到 检 日 期 设置 功能 ， 可 以 进行 到 检 报 和 警 ， 并 记录 送 检 数 量 、 合 格 情况 和 返 
修 数量 。 当 实际 时 间 超 过 元 件 的 到 检 日 期 时 ， 就 对 该 元 件 进 行 到 检 报 警 。 奋 送 检 
后 确认 无 法 使 用 ， 则 进行 返修 处 理 ， 对 于 返修 后 仍 不 能 达到 使 用 标准 的 元 件 ， 应 
进行 报废 处 理 。 

1) 元 件 送 检 是 库房 定期 对 库存 元 件 进行 检查 、 维 护 、 返 修 的 过 程 ， 在 元 件 
送 检 中 实现 库存 量 的 增 减 变化 。 

2) 用 户 可 以 自行 对 送 检 周 期 进行 设 定 ， 如 元 件 定 检 为 一 年 等 。 

3) 对 检验 结果 进行 记录 。 

(2) 返修 管理 对 各 种 需要 返修 的 元 件 进行 管理 ， 建 立 元 件 的 返修 记录 
(记录 次 数 、 修 磨 次 数 ) ， 以 备查 询 ， 同 时 更 新 相关 元 件 库存 及 状态 。 

(3) 报废 管理 实现 元 件 的 报废 管理 ， 报 废 原因 包括 检验 报废 、 丢 失 报 废 、 
磨损 报废 、 正 常 报废 ， 并 将 报废 原因 记录 在 台 账 信息 中 。 

4. 元 件 查 询 统 计 报 表 输 出 

根据 组 合 夹具 元 件 库 房管 理 业务 的 需要 ， 可 以 进行 业务 的 查询 和 报表 的 输 
出 、 打 印 ， 具体 内容 包括 盘点 汇总 表 、 报 废 情况 统计 表 、 需 求 计划 表 、 库 存 人 台 账 
表 、 人 入 库 汇总 表 等 。 
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5. 组 合 夹具 元 件 配 送 管 理 系 统 

按 组 合 夹具 组 装 交 付 计 划 进 行 元 件 配 送 准 备 的 系统 称 为 组 合 夹具 元 件 配 送 管 
理 系统 。 为 了 满足 企业 对 组 合 夹具 快速 组 装 的 需要 ， 系 统 实现 按 组 合 夹具 组 装 
BOM 和 组 装 生 产 计划 所 需 时 间 进 行 元 件 的 配送 准备 ， 同 时 在 元 件 库 存 状 态 不 能 
满足 需要 时 发 出 报警 。 

本 系统 与 组 合 夹具 项 目 流程 监控 管理 集成 ， 可 以 及 时 以 状态 灯 的 方式 将 元 件 
准备 状况 显示 给 各 级 管理 者 ， 让 各 级 管理 者 及 时 掌握 元 件 准 备 状态 ， 以 便 及 时 实 
现 对 生产 现场 的 调度 和 管理 。 

系统 元 件 的 配送 出 库 采 用 条 码 管理 方式 ， 配 送 人 员 按 BOM 清单 以 条 码 方 式 
进行 元 件 领 用 、 归 还 的 操作 与 管理 。 元 件 出 库 后 元 件 库存 自动 减少 ， 元 件 归 还 后 
元 件 库存 自动 增加 。 
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8.1 钻 蕊 夹具 实例 


1. 吊环 钻 模 (图 8-1) 











在 耳 片上 外 923 和 孔 ， 以 轴 和 端面 ; 








图 8-1 吊环 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 



































1 一 两 面 槽 外 模板 Z437235 ”2 一 三 竖 权 长 方形 支承 Z213215 ”3 一 快 换 钻 套 Z403056 “4 一 正方 形 基础 
板 Z101010 5 一 叉 形 压板 Z588015 ”6 一 简 式 长 方形 热 板 Z210205 ”7 一 简 式 长 方形 热 板 Z210115 
8 一 简 式 V 形 支 承 Z262005 ”9 一 简 式 正方 形 热 板 Z200115 10 一 纵 模 钻 模板 Z436110 ”11 一 伸 长 压板 Z501010 
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2 EES 

利用 简 式 V 形 文 承 对 零件 外 圆 进行 定位 ， 耳 片 用 快 换 销 套 端 面 进行 活动 定 
向 ， 保 证 端 头 定位 面 距 快 换 钻 套 3 孔 的 位 置 尺 寸 (135 +0. 1)mm。 

2. 拉杆 钻 模 (1) (图 8-2) 





154.5+0.1 











外 、 铵 孔 ， 按 图 示 定 位 ， 保 证 各 孔 的 孔 距 尺 寸 。 


| - 技术 要 求 


21 








图 8-2 拉杆 钻 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 大 头 叉 形 压板 Z588105 ”2 一 V 形 热 板 Z260140 ”3 一 V 形 支承 板 Z260230 ”4 一 两 面 横 侧 中 孔 支 承 Z320205 
5 一 简 式 正方 形 热 板 Z200105 ”6 一 左 角 铁 Z236210 7 一 伸 长 压板 Z501015 ”8 一 沉 孔 支承 环 Z922615 
9 一 伸 长 板 Z271050”10 一 简 式 正方 形 支 承 Z2200210” 11 一 二 竖 权 正方 形 支承 Z202220 


























12 一 中 孔 定 位 板 Z326035 13 一 二 竖 覃 正方 形 支承 Z202215 ”14 一 长 方形 基础 板 Z111020 ”15 一 沉 孔 支 
承 环 Z922620 ”16 一 连接 板 Z900005 _ ”17 一 一 坚 模 长 方形 支承 Z211210 18 一 V 形 垫 板 Z260215 
19 一 快 换 钻 套 T403040 20 一 中 孔 定 位 板 Z325030 21 一 中 孔 定 位 板 〈 特制) 


2 EES 
零件 材料 较 硬 ,切削 力 大 ， 因 此 要 求 夹具 强度 高 ， 夹 具体 采用 过 桥 式 结构 ， 
.162 . 



































第 8 章 组 合 夹 具 实例 
以 提升 夹具 的 稳定 性 。 按 要 求 保证 尺寸 (154. 5 上 0. 1) mm， 一 侧 采用 可 调式 定位 。 


3. 拉杆 钻 模 (2) (图 8-3) 


4 内 2H12 4 一 








技术 要 求 
钻 4x9l2H12 孔 ， 零 件 尺 寸 及 位 置 如 图 所 示 。 








名 
YS 


AN 





b) 


图 8-3 ”拉杆 钻 模 (2) 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 键 槽 定位 角 铁 Z233110 ”2 一 专用 销 3 一 3 


























F 弯 头 钻 模板 Z431010SF 4 一 简 式 长 方形 热 板 Z210110 
5 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015-1 6 一 伸 长 压板 Z501005 7 一 连接 板 2900010 ”8 一 快 换 钻 套 T403030 
9 一 下 横 覃 左 立 式 钻 模板 Z434315 ”10 一 快 换 销 套 T403020” ”11 一 一 坚 本 


5] 


芭 权 长 方形 支承 Z211215 
12 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 ”13 一 偏心 长 方形 热 板 Z217130 ”14 一 纵横 钻 模 板 Z436110 


15 一 自 定 心 卡 盘 “16 一 带 尾 分 度 盘 
9) 组 装 说 明 


此 钻 模 用 于 钻 两 个 方向 (成 45° 角 ) 上 的 孔 ， 因 此 用 带 尾 分 度 盘 进行 等 分 。 
用 目 定 心 卡 盘 夹 紧 零 件 ， 在 伸 长 板 上 调 出 销 孔 的 位 置 。 用 专用 销 确定 零件 的 角度 
关系 ， 在 零件 下 面 应 有 活动 的 顶 紧 结构 并 压 紧 ， 以 保证 零件 在 加 工 过 程 中 不 


阁 动 。 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


4. 拉杆 钻 模 (3) (图 8-4) 





23 | 


37.5+0.2 





技术 要 求 
销 、 匀 97H9 孔 ， 钻 8 孔 


| 














a) 





b) 


图 8-4 拉杆 钻 模 (3) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 销 棒 ”2 一 十 字 槽 左 弯 头 钻 模 板 Z432230SF ”3 一 一 坚 槽 滑动 支承 Z424105 ”4 一 两 面 柳 钻 模板 Z437205 
5 一 沉 孔 销 模 板 Z438205 ”6 一 平 压板 2500015 7 一 薄 头 V 形 支承 板 Z260305 


8 一 连接 板 Z900010 ”9 一 正方 形 基础 板 Z101005 
组装 说 明 


由 于 此 零件 两 个 需要 加 工 孔 的 距离 较 小 ， 不 能 排 开 两 个 外 模板 。 因 此 ， 用 清 
动 文 承 来 调节 两 个 销 孔 的 位 置 。 用 两 个 这 头 钻 模板 和 销 棒 控 制 零件 所 加 工 孔 的 孔 
距 。 以 $29mm 的 孔 定 位 ， 用 薄 头 V 形 文 承 板 活动 定 回 。 

. 164 . 

































































第 8 章 组 合 夹 具 实例 


5. 连 杆 钻 模 (图 8-5) 











技术 要 求 
保证 尺寸 人， 外 26 孔 。 
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b) 
图 8-5” 连 杆 钴 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 平 压板 7$00015 ”2 一 快 换 钻 套 Z403025” 3 一 双向 夹 紧 器 Z215220 “4 一 快 换 钻 套 Z852205 























5 一 正方 形 基础 板 Z101010 6 竖 酸 长 方形 支承 Z211210 7 一 简 式 长 方形 热 板 Z210115 


8 一 平 弯 头 钻 模板 Z431005SF 
9 组装 说 明 





此 零件 需要 保证 所 销 孔 在 轴 的 中 心 ， 所 以 用 双向 夹 紧 融 定位 夹 紧 。 从 零件 的 
右 端面 取 太 寸 ， 保 证 零件 太 寸 42mm。 在 零件 的 下 端面 用 销 套 端面 活动 定向 ， 用 


过头 钻 模板 确定 钻 孔 位 置 。 
. 165 . 


组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 


6. 接管 嘴 钻 模 (图 8-6) 









技术 要 求 

钻 3 个 64.2 孔 ， 以 120" 等 分 ， 
一 次 定位 加 工 ， 零 件 采 用 自 
定 心 方 式 。 注 意 定向 面 与 孔 
的 位 置 关系 。 











1 
本 6 


图 8-6 ”接管 嘴 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 两 面 槽 钻 模 板 Z437215 ”2 一 强 固 长 方形 支承 Z215105 ”3 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211210 
4 一 左 角 铁 Z236210 5 一 平 压板 2500020 ”6 一 V 形 垫 板 Z260120 7 一 V 形 热 板 Z260115 
8 一 双向 夹 紧 器 Z852205 ”9 一 上 抬 式 端 齿 分 度 盘 Z801040 ”10 一 键 权 定 位 角 铁 Z233115 


11 一 纵 槽 钻 模 板 Z436105”12 一 快 换 销 套 T403020 
的 组装 说 明 


由 于 该 零 件 较 小 ， 其 定位 与 压 紧 非 常 厂 烦 ， 因 此 利用 双 癌 夹 紧 右 对 其 进行 定 
位 夹 紧 ， 实 现 自 定 心 功能 ， 利 用 端 齿 分 度 盘 等 分 。 在 工件 定 癌 方面 ， 利 用 销 轴 定 
斜面 的 一 条 线 保证 其 角度 位 置 。 
. 166 . 






























































第 8 章 组 合 夹 具 实例 


7. 支 座 钻 模 (1) (图 8-7) 










技术 要 求 
外 、 匀 孔 ， 以 两 个 96 和 孔 定 
位 ， 保 证 各 孔 距 尺寸 。 


102+0.35 
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@ 


A KS 
J 





图 8-7 支 座 外 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 快 换 钻 套 T403030 ”2 一 沉 孔 钴 模板 Z438240 ”3 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 ”4 一 一 坚 槽 长 方形 



































支承 Z211225 5 一 沉 孔 钻 模板 Z438225 ”6 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211205 ”7 一 一 坚 槽 长 方形 
支承 Z211220 ”8 一 两 面 槽 外 模板 Z437205 ”9 一 一 坚 横 长 方形 支承 Z211215 ”10 一 长 方形 基础 板 Z111035 
11 一 简 式 正方 形 热 板 Z200105 ”12 一 二 竖 槽 正方 形 支 承 Z202210 ”13 一 连接 板 Z900035 
14 一 伸 长 板 2271040 15 一 沉 孔 销 模 板 Z438215 ”16 一 沉 孔 销 模 板 Z438235 


EE 
利用 两 沉 孔 铬 模板 对 2 个 $12mm 孔 进 行 定 位 ， 根 据 尺 寸 要 求 保证 孔 距 尺寸 。 
注意 上 下 引导 应 和 留 有 足够 的 空 刀 ， 以 保证 贸 刀 顺利 通过 。 
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8. 支 座 钻 模 (2) (图 8-8) 
BE 








技术 要 求 
BL >~ 以 4 面 为 基准 ， 根 据 图 示 加 工 孔 G3.7 
($4H9) 和 和 孔 %6.7 (G7H7)。 





WR DD 一 


1 国 陪 一 
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图 8-8” 支 座 销 模 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 快 换 钻 套 Z430020 “2 一 二 竖 槽 端 孔 支承 Z322205 ”3 一 叉 形 压 板 2588015 ”4 一 纵 槽 钻 模板 Z436110 
5 一 定位 销 ”6 一 沉 孔 外 模板 Z438205 ”7 一 伸 长 板 2271015 8 一 简 式 正方 形 垫 板 Z210110 
9 一 简 式 正方 形 垫 板 Z210115 ”10 一 一 坚 槽 滑动 支承 Z424105 11 一 由 18 插销 


12 一 沉 孔 钻 模板 Z438220 
组装 说 明 


零件 以 底面 和 底面 上 的 孔 定 位 并 压 紧 ， 在 一 竖 槽 滑动 文 承 上 面 的 外 模板 上 安 

装 二 竖 模 端 孔 支承 ， 中 间 按 照 需 要 加 入 适当 的 支承 件 ， 使 其 柳 口 安装 外 模板 后 达 

到 零件 钻 孔 位 置 的 高 度 要 求 。 钻 模板 安装 在 十 字 键 槽 中 心 ， 以 保证 两 个 钻 模 板 上 
. 168 . 







































































第 8 章 组 合 夹 具 实例 





引导 妃 的 同 轴 度 。 再 利用 一 竖 槽 滑动 支承 上 的 $18mm 孔 ， 在 基础 板 上 安装 两 个 
搬 孔 结构 ， 使 钻 模板 能 正确 定位 在 所 需 的 位 置 上 (前 后 滑动 ) 。 最 后 在 基础 件 上 
安装 上 翻转 时 用 作 底 面 的 伸 长 板 。 

9. 支 臂 钻 模 (1) (图 8-9) 














技术 要 求 
钻 对 称 的 4 个 孔 , 要 求 以 加 工 孔 的 端面 与 侧 
面 定位 ， 轴 处 须 定向 保证 孔 距 尺寸 。 
14 1 
14 2 
13 3 
4 
5 
12 6 
11 7 
10 8 
9 





图 8-9 支 臂 钻 模 (1) 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 下 横 槽 立 式 钴 模板 Z433335 ”2 一 长 方形 导向 支承 Z421205 ”3 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 
4 一 三 叶 快 秃 垫 圈 Z627302 ”5 一 正方 形 支 座 Z350015 ”6 一 平 压板 Z500010 ”7 一 二 竖 槽 正方 形 
支承 Z202220 ”8 一 二 坚 醒 正方 形 支承 Z202215 ”9 一 加 筋 角 铁 Z237205 ”10 一 长 方形 基础 板 Z111015 
11 一 V 形 垫 板 Z260105 ”12 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 ”13 一 一 坚 模 长 方形 支承 Z211220 
14 一 快 换 钻 套 T403025 15 一 薄 头 V 形 支承 Z260315 
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的 组 装 说 明 

由 于 此 零件 形状 比较 特殊 ， 为 了 保证 孔 距 尺寸 ， 采 用 对 称 旋转 式 结构 ， 利 用 
热 板 、 热 片 等 调整 好 孔 距 尺寸 ， 通过 两 次 旋转 ， 达 到 尺寸 要 求 。 在 定位 方式 上 ， 
采用 反 向 定位 项 紧 ， 以 便 降 低空 刀 尺 寸 。 

10. 支 辟 钻 模 (2) (图 8-10) 



























技术 要 求 
钻 零 件 上 的 两 个 912 孔 ， 以 毛 

14 a) 坯 件 外 形 面 定位 。 
入 
12 
11 
10 4 

7 


图 8-10 支 臂 钻 模 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 大 头 又 形 压板 2588105” 2 一 带 肩 外 套 T413015 ”3 一 连接 板 2900010 4 一 键 槽 定位 角 铁 Z233110 
































S$ 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 ”6 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211205 7 一 右 角 铁 Z23$210 ”8 一 加 筋 角 铁 Z237205 
9 一 连接 板 Z900020 ”10 一 长 方形 基础 板 Z111060 _ 11 一 强 固 长 方形 支承 Z215230 
12 一 简 式 长 方形 热 板 Z210110 13 一 键 槽 定位 角 铁 Z233105” 14 一 正方 形 支 座 Z350015 


的 组 装 说明 
由 于 该 零件 孔 距 尺寸 的 精度 较 高 ， 钻 削 量 较 大 ， 因 此 ， 使 用 钼 模板 不 是 最 佳 方 
案 ， 应 利用 键 覃 定位 角 铁 连接 正方 形 支 座 ， 这 样 在 精度 与 强度 上 要 好 于 使 用 外 模板 。 
. 170 





























第 8 章 “ 组 合 夹 具 实 例 
11. 支 臂 钻 模 (3) (图 8-11) 
技术 要 求 


按 图 示 锁 $915.7 孔 , 匀 至 $916H7 ;利用 零件 特殊 尺 
二 进行 组 装 ， 尽 量 做 到 用 件 少 、 尺 寸 精 。 
















图 8-11 文 臂 钻 模 (3) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 、15 一 快 换 钻 套 T403040 2、6 一 两 面 槽 钻 模板 2437220 ”3 一 一 竖 槽 长 方形 文 承 Z211215 
4 一 沉 孔 支承 环 Z922615 5 一 连接 板 2900015 7 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210210 8 一 长 方形 基础 板 NB-Z111010 


9 竖 醒 长 方形 支承 Z211210 ”10 一 强国 长 方形 垫 板 Z215210 11 、14 一 两 面 槽 钻 模板 Z438260 
























































日 


12 一 连接 板 2900025” ”13 一 强 固 长 方形 支承 Z215225 


ETD 

针对 本 零件 的 特点 ， 主 要 在 定位 面 上 将 空 刃 部 分 与 钻 模板 一 体 组装 出 。 由 于 
所 销 孔 的 孔径 较 大 ， 钻 模板 部 分 应 尽量 装 在 十 字 槽 中心， 螺栓 从 基础 件 底 部 安 
装 ， 另 一 组 销 模 板 安装 在 强 固 长 方形 文 承 上 ， 可 以 安装 两 个 螺栓 ， 侧 面 定 位 要 以 
点 接触 ， 舱 开 模 压 毛 边 ， 压 紧 方 癌 保 证 与 切削 力 方 回 一 致 。 基 础 件 要 足够 大 ， 以 
保证 稳定 性 。 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


12. 支 辟 钻 模 (4) (图 8-12) 























技术 要 求 
外 10 个 不同 孔径 的 孔 ; 该 零件 以 2X98 孔 与 面 D、@ 定 位 
进行 组 装 ， 保 证 各 孔 间 的 孔 距 要 求 。 





























图 8-12 支 臂 钻 模 (4) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 












































1 一 带 尾 分 度 盘 ”2 一 键 槽 定位 角 铁 Z233125 3 一 两 面 槽 右 弯 头 钻 模板 Z431010 ”4 一 大 头 叉 形 压板 2588105 
5 一 三 竖 模 长 方形 支承 Z213215 6 一 长 方形 基础 板 Z111025 7 一 沉 孔 支承 环 Z922605 ”8 一 伸 长 压板 Z510101 
9 一 强 固 长 方形 支承 Z21$215 ”10 一 沉 孔 钻 模板 Z438230 ”11 一 沉 孔 左 弯 头 钻 模板 Z432230 


12 一 二 竖 槽 正方 形 支承 Z20221$ 13 一 球 头 螺栓 Z614002 


EE 
零件 按照 使 用 要 求 以 两 孔 及 面 四 、@ 定 位 压 基 后 ， 钻 模板 在 一 个 方向 上 利用 
偏心 键 组 装 成 十 字 键 覃 定位 结构 ， 另 一 个 方向 上 利用 键 槽 使 组 装着 钻 模 板 的 整体 
结构 沿 着 同一 个 方向 移动 。 将 于 尾 分 度 盘 安装 在 十 字 键 槽 定位 角 铁 上 ， 利 用 瞳 尾 
. 172 . 


























第 8 章 组 合 夹 具 实例 


分 度 盘 上 的 螺栓 孔 安 装 好 球 头 螺栓 ， 调 整 好 球 头 点 与 钻 模板 及 各 孔 间 的 位 置 关 
系 。 加 工时 依次 将 球 头 点 靠 到 钻 模板 基体 上 ， 然 后 锁 紧 外 模板 基体 ， 铬 孔 。 
13. 法 兰 盘 钻 模 (图 8-13 ) 


外 4 个 96 孔 ， 一 次 定 
位 加 工 ， 以 内 孔 、 端 面 
定位 。 注 意 定向 面 与 孔 
的 位 置 关系 。 

















图 8-13 法 兰 盘 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 



































1 一 纵 槽 钻 模板 2436105”2 一 快 换 钻 套 T403005 ”3 一 键 槽 折合 板 Z840205 ”4 一 纵横 外 模板 Z436110 
5 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211220 ”6 一 刍 槽 定位 角 铁 Z233115 7 一 带 尾 分 度 盘 8 一 V 形 热 板 Z260125 
9 一 简 式 长 方形 支承 Z210205 10 一 长 方形 基础 板 Z111015 


2 组 装 说明 
加 工法 兰 盘 上 的 4 个 等 分 了 筷 ， 选 用 带 尾 分 度 盘 对 其 进行 4 等 分 ， 利 用 V 形 热 
板 定 向 ， 用 纵 槽 销 模 板 插 孔 控 制 等 分 方向 。 






































ye 
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14. 短 管 钻 模 (图 8-14) 










技术 要 求 

钻 12 个 96 孔 ， 以 
30 "等 分 ， 一 次 定位 
加 工 ， 以 9 88 孔 、 端 
面 定位 。 注意 定向 面 与 
孔 的 位 置 关系 。 











图 8-14” 短 管 钻 模 
a) 工艺 草图 。b) 夹具 结构 图 
1 一 平 压板 2500010 ”2 一 纵 模 钻 模板 Z436115 ”3 一 儿 套 Z403025 ”4 一 一 竖 模 支承 Z211210 



























































5 竖 槽 支承 Z211220 “6 一 键 槽 定位 角 铁 Z233120 ”7 一 一 竖 槽 支承 Z211225 
8 一 伸 长 板 Z271005 ”9 一 加 筋 角 铁 Z237215” 10 一 分 度 基 座 Z811010 
11 一 连接 板 Z900010 ”12 一 销 (特制 ) 13 一 中 孔 定 位 板 Z325040 


2 组 装 说明 
加 工 短 管 法 兰 盘 上 的 12 个 等 分 孔 ， 首 先 利 用 分 度 基 座 进行 等 分 孔 的 等 分 ， 
外 模板 的 位 置 则 可 通过 与 分 度 基 座 侧面 连接 垫 出 尺寸 。 在 定向 方面 ， 利 用 键 醒 定 
位 角 铁 将 短 管 端面 尺寸 调整 好 ， 保 证 其 尺寸 精度 ， 在 键 槽 定位 角 铁 的 螺纹 孔 拉 出 
螺栓 即 可 对 零件 进行 压 紧 。 
。 174 . 




















第 8 章 组 合 夹 具 实例 


15. 耳环 接头 钻 模 (图 8-15) 


G30°85 


[ZA ': [A 
A | [2 













12.5+0. 





技术 要 求 
外 930 孔 ， 以 电 4 轴 、 碳 侧 
端面 及 耳 片 端面 定位 , 进行 
组 装 ， 保 证 尺寸 95 土 0.2。 





图 8-15 耳环 接头 钻 模 

a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 快 换 钻 套 T40355 ”2 一 两 面 槽 钻 模 板 Z438280 ”3 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213215 
4 一 三 竖 构 长 方形 热 片 2213115 5 一 平 压板 2500020 6 一 正方 形 基础 板 Z101010 


























7 一 纵 模 钻 模板 Z436110 ”8 一 连接 杆 7Z922715 ”9 一 双向 夹 紧 卡 爪 2852105SF 
10 一 又 形 压板 2588105 




















9 组 装 说 明 
由 于 零件 孔径 较 大 ， 因 此 要 求 夹 具 具 有 良好 的 稳定 性 ， 所 以 采用 双 螺 栓 连 接 


外 了 筷 装 置 ， 用 双向 夹 紧 卡 扑 定位 零件 外 圆 。 压 紧 处 利用 又 形 压板 的 又 口 躲 让 加 工 
孔 。 双 回 夹 紧 卡 爪 可 自动 定 心 ， 其 尺寸 (195 +0.2)mm 可 利用 偏心 键 垫 出 。 








. 175 . 


组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 
16. 装配 钻 模 (1) (图 8-16) 


I 放大 
ge 











\ 
| 
h 


技术 要 求 
该 装配 件 由 四 部 分 组 成 ， 保 证 各 部 分 























图 8-16 ”装配 钻 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 伸 长 板 Z271005 ”2 一 伸 长 压板 Z501010 ”3 一 压板 支 座 Z862205 4 一 大 头 又 形 压板 Z588105 




















5 一 正方 形 基础 板 Z101010 ”6 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 7 坚 槽 侧 孔 支承 Z321105 
8 一 二 竖 覃 正方 形 支承 Z202225 ”9 一 沉 孔 钻 模 板 Z438225 10 一 键 槽 V 形 支承 Z262105 


11 一 沉 孔 钻 模板 Z438230 
组装 说 明 


该 装配 件 在 两 摇 辟 上 外 垂直 方向 的 四 个 销 孔 ， 以 连接 摇 辟 的 销 轴 定 位 压 紧 ， 
其 两 揪 臂 之 间 的 夹 角 为 8"， 利 用 其 中 一 个 播 臂 末端 的 耳 片 孔 定 位 ， 加 工 出 一 个 
摇 臂 销 孔 ， 压 人 销 轴 。 再 将 必 一 播 臂 耳 片 也 定位， 外 制 销 轴 的 摇 臂 与 该 摇 臂 成 
8° 夹 角 定 位 。 
. 176 ， 
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17. 装配 钻 模 (2) (图 8-17) 


















技术 要 求 
该 装配 件 由 两 部 分 组 
成 ， 保 证 各 部 分 零件 之 
间 的 角度 关系 ， 用 于 装 
配件 的 定位 夹具 。 





图 8-17 ”装配 钻 模 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 三 竖 桶 长 方形 支承 Z213225 ”2 一 沉 孔 钻 模 板 Z438225 ”3 一 强 固 长 方形 支承 Z215220 























4 一 沉 孔 钻 模板 Z438220 5 坚 槽 长 方形 支承 Z211210 6 一 长 方形 基础 板 Z111045 


7 一 伸 长 压板 Z301015 ”8 一 连接 板 Z900030 
组 装 说 明 


该 装配 件 在 文 座 与 播 臂 上 钻 通 孔 ， 以 连接 播 臂 与 文 座 的 销 轴 定 位 ， 按 坐标 太 
寸 将 摇 辟 定位、 插 筷 ， 侧 面 为 自由 可 调 定 向 。 
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18. 装配 钻 模 (3) (图 8-18) 











技术 要 求 
按照 三 维 数 模 尺寸 装配 ， 销 3 处 97.6 孔 ， 


























































































































至 97.8 。 

© 闻 。 效 
a) 

1 2 3 4 5 6 所 
S 
本 | 
Co) 经 S 
S a 瑟 
= 1 
A 0 1 
be 
17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 

b) 


图 8-18 ”装配 钻 模 (3) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 连接 板 Z900015 ”2 一 长 方形 基础 板 NB-Z111075-1 3 一 活动 V 形 座 Z836010SF 
4 一 二 竖 覃 正方 形 支承 2202210 ”5 一 简 式 正方 形 热 板 Z200115 ”6 一 连接 板 Z900035 7 一 切 边 轴 Z374020 
8 一 一 坚 模 长 方形 支承 Z211210 9 一 伸 长 压板 2501010 ”10 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 


11 一 平 弯 头 钻 模板 Z431005 ”12 一 简 式 长 方形 热 板 Z210115” 13 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 
14 一 下 横 酸 左 立 式 钻 模板 Z434310” ”15 一 伸 长 板 Z271030” ”16 一 纵 槽 钻 模 板 Z436105 


17 一 一 紧 槽 长 方形 支承 Z211225 
6) 组装 说 明 
此 零件 外 形 是 圆 踊 ， 用 切 边 轴 定 面 中 ， 按 照 三 维 数 模 找 出 钻 孔 位 置 ， 并 在 @) 
处 定位 小 零件 的 尺寸 ; 以 底面 由 定 位 ， 在 包 处 按照 数 模 尺寸 调 出 挡 点 。 压 紧 结 构 
. 178 . 
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用 活动 V 形 座 顶 紧 ， 在 零件 的 右 侧 增加 活动 文 承 点 ， 以 保证 零件 在 加 工 过 程 中 


的 稳定 性 。 
19. 装配 钻 模 (4) (图 8-19) 








按照 三 维 数 模 以 910 孔 和 $12 孔 定 








位 ， 装 配 钻 妇 5 孔 。 | 2 3 
a) 
10 5 
A 全 一 -=> 这 
一 所 
DY SD 6 






























































图 8-19 ”装配 钻 模 (4) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 专用 销 ”2 一 沉 孔 钻 模 板 Z438225 ”3 一 强 固 长 方形 支承 Z215220 ”4 一 快 换 钻 套 Z403030 


























5 一 沉 孔 钻 模 板 Z438220 6 坚 覃 长 方形 支承 Z211210 7 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213215 
8 一 三 紧 槽 长 方形 支承 Z213225 ”9 一 连接 板 Z900030 ”10 一 伸 长 压板 Z501015 


三 


9 组 装 说 明 

此 零件 为 组 合 件 ， 在 三 维 数 模 上 找到 所 需 钻 孔 位 置 。 以 面 趾 定位， 确定 两 个 
定位 孔 的 位 置 ， 用 两 个 专用 销 定 位 。 此 钻 模 不 需要 钻 模 板 ， 只 需 将 零件 定位 准确 
即 可 。 压 紧 结构 由 支承 直接 抱 压 。 
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20. 装配 钻 模 (5) (图 8-20) 














技术 要 求 

/ 该 装配 件 由 两 部 分 组 成 ， 保 证 
各 部 分 零件 之 间 的 尺寸 关系 ， 用 
作 装 配件 定位 夹具 。 


























图 8-20 ”装配 钻 模 (5 ) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 二 坚 档 正方 形 支 承 Z202215 ”2 一 长 方形 基础 板 Z2111060 3 一 键 槽 V 形 支 承 Z262115 





















































4 一 二 竖 槽 正方 形 支 承 Z202210 ”5 一 弯 头 钻 模 板 2431020 6 一 一 竖 模 长 方形 支承 Z211215 
7 一 加 筋 角 铁 Z237205 ”8 一 左 角 铁 2236205 ”9 一 连接 板 2900030 10 一 弯 头 钼 模板 Z431005 
11 一 简 式 长 方形 支承 2210210 ”12 一 沉 孔 支承 环 2922602 ”13 一 回转 板 Z903040 ”14 一 伸 长 板 Z271060 
15 一 简 式 长 方形 热 板 Z210110 16 一 一 坚 槽 端 孔 长 方形 支承 Z322105 
17 一 一 竖 模 长 方形 支承 Z211205 18 一 伸 长 板 Z271060 


2 组 装 说明 
此 装配 件 由 两 部 分 组 成 ， 它 们 通过 轴 对 合 在 一 起 。 零 件 2 以 中 心 具 定 向 ,在 
零件 1 两 个 螺 筷 的 位 置 安装 两 个 钻 模 板 ， 按 螺 筷 中 心 推算 出 零件 2 上 两 个 和 孔 的 位 
置 ， 再 以 零件 1 上 安装 的 两 个 钻 模板 定向 。 
.180 . 
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21. 装配 钻 模 (6) (图 8-21 ) 


























265 





技术 要 求 
以 图 示 定 位 压 紧 ， 按 外 圆 尺寸 的 一 半 及 零件 尾部 
孔 定位 ,配合 95 孔 叉 销 调整 角度 ， 钼 、 贸 4 处 锥 形 孔 。 


eh 












2 

3 

4 

9 、 5 
CS 6 
下 


Ci 
7 














图 8-21 装配 钻 模 (6) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

















1 一 伸 长 板 Z271060 ”2 一 连接 板 Z900030 3 一 两 面 覃 左 弯 头 钻 模板 Z431005 4 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 
5 竖 槽 侧 孔 支承 2321105 ”6 一 一 坚 横 长 方形 支承 Z211225 7 一 长 方形 基础 板 NB-Z-111060-1 
8 一 沉 孔 支承 环 Z922610 ”9 一 压 紧 螺钉 7615102 ”10 一 一 坚 槽 端 孔 支 承 Z322105 11 一 纵 模 钻 模板 Z436105 


2 组 装 说明 

按照 使 用 工艺 要 求 组 装 夹具 ， 和 销 、 贸 锥 形 孔 (4 处 ) 。 根 据 零件 当前 状态 ， 
使 用 销 孔 把 零件 主体 正确 定位 ， 然 后 根据 图 样 要 求 把 各 个 插 臂 与 主体 相对 应 的 位 
置 关系 计算 出 来 ， 根 据 计 算 结果 选用 适当 的 伸 长 板 、 钻 模板 、 支 承 件 连接 在 基础 
件 上 ,测量 出 各 定位 孔 的 位 置 ， 然 后 准确 定位 。 
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22. 装配 钻 模 (7) (图 8-22) 








a) 装配 销 孔 ， 按 图 示 要 求 定 位 . 压 
紧 。 保 证 装配 过 程 中 各 零件 相对 
位 置 的 准确 性 。 





图 8-22 ”装配 钻 模 (7) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 























1 一 切 边 轴 Z374010 “2 一 活动 V 形 座 Z836010 3 一 二 竖 构 正 方形 支承 Z202215 
4 一 长 方形 基础 板 NB-Z11080-1 5 一 键 权 定位 角 铁 Z233115 6 一 定位 接头 Z357105 


7 一 伸 长 压板 Z501010 
组装 说 明 


零件 以 $30mm 孔 及 端面 定位 ， 用 活动 V 形 座 安 装 销 定位 并 顶 紧 。 零件 4 
面 ， 由 活动 V 形 座 安 装 切 边 轴 定向 ，B 面 用 活动 V 形 座 安装 定位 接头 定位 。 保 
证 装配 件 中 各 零件 的 相对 位 置 正确 ， 在 靠近 钻 孔 位 置 处 加 装 活动 支点 并 压 紧 ， 以 
确保 零件 在 加 工 过 程 中 的 稳定 性 。 

。 182， 











第 8 章 组 合 夹 具 实例 


23. 分 度 钻 模 (图 8-23) 


技术 要 求 
四 等 分 外 4X#5 孔 。 











b) 


图 8-23 ”分 度 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 伸 长 板 Z271040 ”2 一 螺 孔 圆柱 定位 销 T311210SF 3 一 纵 覃 钼 模板 Z436105 
4 一 正方 形 支 座 Z350005 5 一 带 尾 分 度 盘 ”6 一 $8 台阶 销 (自制 ) 


2 EES 

此 零件 需 在 四 个 相互 垂直 的 面 上 钻 孔 ， 该 夹具 利用 带 尾 分 度 盘 使 零件 实现 沿 
g30mm 孔 轴 线 的 旋转 ， 到 正确 位 置 后 ， 用 台阶 销 6 军人 带 尾 分 度 盘 的 分 度 和 孔 和 
纵 槽 外 模板 的 孔 中 实现 准确 定位 ， 用 带 肩 螺母 将 零件 压 紧 。 
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24. 直接 头 钻 模 (图 8-24) 








技术 要 求 
3 以 88.6 孔 和 网 .6 孔 定 位 ， 钻 四 等 分 的 孔 。 









































图 8-24 直接 头 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 纵 槽 钻 模板 Z436110 ”2 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 ”3 一 快 换 钻 套 Z403020 4 一 自 定 心 卡 盘 









































5 一 带 尾 分 度 盘 (自制 ) 6 坚 槽 长 方形 支承 Z211215 7 一 快 换 钻 套 Z403025 ”8 一 专用 销 
9 一 平 弯 头 外 模板 Z431020SF 10 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 11 一 三 竖 槽 条 形 基础 板 Z173215 
12 一 键 槽 定位 角 铁 Z233115 13 一 一 竖 模 长 方形 支承 Z211225 


的 组 装 说明 
此 零件 要 求 四 等 分 销 孔 ， 因 此 采用 八 等 分 的 带 尾 分 度 盘 进行 组 装 。 用 定位 销 
在 带 尾 分 度 盘 上 搬 孔 定位 ， 将 零件 夹 紧 后 ， 用 $4. 6mm 孔 定 向 ， 先 外 一 个 孔 ， 再 
每 隔 90" 钻 一 个 孔 。 
. 184 . 
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25. 组 合 件 钻 模 (图 8-25) 
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技术 要 求 


以 两 个 摇 辟 上 已 有 的 小 孔 为 引导 ， 钴 
a) 与 该 小 孔 相 同 的 孔 。 
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图 8-25 组合 件 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 活动 V 形 座 Z836005 ”2 一 简 式 长 方形 热 板 Z210110 ”3 一 两 面 柳 钻 模板 Z437205 
4 一 一 坚 槽 滑动 支承 Z424105 5 一 简 式 长 方形 支承 Z210205 ”6 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 
7 一 伸 长 板 Z271030 ”8 一 键 模 定位 角 铁 Z233115 9 一 长 方形 基础 板 NB-Z110060-1 



































10 竖 槽 长 方形 支承 2211205” ”11 一 加 筋 角 铁 Z237225 12 竖 醒 长 方形 支承 Z211215 
13 一 键 槽 定位 角 铁 Z233110 14 一 专用 销 ”15 一 快 换 钻 套 Z403030 


2 组 装 说明 
首先 确定 以 组 件 的 内 孔 定 中 心 ， 按 照 图 样 和 三 维 数 模 计算 出 左 、 右 揪 辟 定位 
孔 与 中 心 的 坐标 尺寸 ， 使 加 工 的 孔 和 基础 件 垂 直 。 然 后 计算 出 摇 臂 上 其 余 孔 的 坐 
. 185 . 
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标尺 寸 ， 选 择 合适 的 元 件 组 装 出 定位 机 构 ， 插 入 定位 销 ， 使 被 加 工 的 孔 与 基础 板 
平行 ， 使 用 时 将 夹具 翻转 90。， 此 时 播 辟 上 另外 一 个 需要 加 工 的 孔 与 底面 垂直 。 
26. 摇 辟 组合 件 钻 夹 (图 8-26) 














66.28 











技术 要 求 
按照 三 维 数 模 进行 设计 组 装 。 











图 8-26 摇 臂 组 合 件 钻 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 坚 槽 滑动 支承 Z424105” 2 一 简 式 正方 形 支承 Z200210 ”3 一 十 字 槽 左 弯 头 钻 模 板 Z432210 





















































4 一 一 坚 权 长 方形 支承 Z211215 ”5 一 一 坚 槽 侧 孔 支承 2321105 ”6 一 一 竖 权 长 方形 支承 2211220 
7 一 简 式 长 方形 支承 2210210 ”8 一 长 方形 基础 板 NB-2111045-1 9 一 切 边 轴 2374035 
10 一 平 压板 Z500020 ”11 一 左 角 铁 2236210” 12 一 角度 支承 Z252225 ”13 一 伸 长 板 Z271050 
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的 组 装 说 明 

此 工件 由 几 个 零件 组 成 ， 主 要 保证 各 组 件 之 间 的 角度 关系 。 首 先 利 用 两 块 基 
础 板 组 装 出 所 需 角 度 ， 保 证 所 需 加工 孔 和 底面 垂直 。 摇 臂 上 的 孔 利 用 角度 支承 和 
滑动 支承 拼 出 ， 侧 面 用 定位 销 定好 位 置 。 

27. 梁 类 件 钻 模 (1) (图 8-27) 
= 


KKL VV J 


a 


|) VV 





技术 要 求 


按 三 维 数 模 制造 ， 钻 模 用 于 钻 2Xp8H10 
孔 ， 零 件 定位 如 图 所 示 。 


7 











图 8-27 梁 类 件 钻 模 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

















1 一 宽 头 叉 形 压板 2588220 2 坚 模 长 方形 支承 Z211210 3 一 伸 长 压板 Z501005 
4 一 一 竖 覃 长 方形 支承 2211215 ”5 一 平 弯 头 钻 模板 Z431015SF 6 一 连接 板 Z900020 
7 一 快 换 钻 套 T403025 ”8 一 基础 板 NB-Z111010-1 








9 组 装 说 明 
此 有 零件 为 模压 件 ， 在 组 装 过 程 中 ， 定 位 点 需要 避 开 模压 件 的 毛 边 ， 定 位 面积 
.187 . 
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要 尽量 大 ， 定 位 点 要 小 ， 并 适当 增加 活动 支承 点 ; 压 紧 结构 必须 合理 ， 以 保证 压 
紧 后 零件 定位 的 准确 性 ， 侧 面 定位 点 、 止 推定 位 点 也 要 选择 以 点 定位 ， 尺 寸 按 照 
三 维 数 模 制造 。 

28. 梁 类 件 钻 模 (2) (图 8-28) 


























1. $12H9 上 、 下 通 孔 需要 用 前 后 引导 加 工 , 前 后 

a) ”引导 为 所 0f9( 图 中 未 标 出 )。 两 个 812 孔 的 位 置 
与 配合 件 协调 配置 。 

2. 需要 使 用 68、Y10、G11、p11.5、412H9 钻 套 。 





| 
es 





他 上 = 





图 8-28 ” 梁 类 件 钻 模 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 沉 孔 钻 模板 Z438225 ”2 一 连接 板 Z900045 3、5 一 空心 长 方形 支承 Z218205 

















4 一 一 竖 模 长 方形 支承 Z211225 ”6 一 长 方形 基础 板 NB-Z111070 
7、11 一 强 固 长 方形 支承 Z215230 8 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210110 ”9 一 强 固 长 方形 支承 Z215210 
10 一 强 固 长 方形 支承 Z215215 12 一 强 固 长 方形 支承 Z215225 
13 一 连接 板 Z900045 14 一 强 固 长 方形 支承 Z215220 ”15 一 强 固 长 方形 热 板 Z215105 
16 一 连接 杆 Z2922725 ”17 一 纵 模 钻 模板 Z436135SF 18 一 快 换 钻 套 


EE 
此 有 零件 长 度 长 、 硬 度 高 、 重 量 大 ， 组 装 时 基础 板 接触 面积 要 大 ， 以 确保 有 稳 


定 的 基础 。 零 件 定位 时 接触 面积 要 大 一 些 并 保持 在 一 个 平面 内 。 由 于 零件 材质 硬 
度 大 ， 销 孔 时 为 防止 铅 模板 颤动 而 采用 了 双 螺 栓 连 接 ; 采用 双 文 素 连接 销 模 板 ， 


. 188 . 
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以 确保 其 刚性 。 上 下 引导 空间 要 留 足 ， 配 合 刀 有 具 确 定 夹 具 的 组 装 高 度 ， 并 保证 其 
尺寸 要 求 。 
29. 轴 板 钻 模 (图 8-29) 














按 三 维 数 模 制造 ， 钻 2X915.7 孔 ， 
镑 至 $16H9。 








a) 





图 8-29 辟 板 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

















1 一 伸 长 压板 Z501010 “2 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 3 一 二 竖 槽 长 方形 热 片 2212024 4 一 连接 板 Z900015 
5 一 回转 板 Z903010 ”6 一 快 换 钻 套 T403040 7 一 伸 长 板 Z217060 8 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015-1 
9 一 三 紧 覃 长 方形 支承 Z213225 10 一 三 竖 模 长 方形 支承 2213210” ”11 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213215 


12 一 两 面 柳 钻 模板 Z437225 
9) 组 装 说 明 


由 于 此 零件 比较 长 ， 而 现 有 的 基础 板 不 够 长 ， 因 此 需要 组 装 加 长 基础 板 ， 由 
连接 板 和 基础 板 组 成 。 保 证 外 模板 孔 距 843mm， 其 余 按照 划 线 调整 。 在 外 、 锭 
孔 位 置 压 紧 零 件 ， 保 证 零件 在 钻 孔 时 不 颤动 。 
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30. 角度 钻 模 (图 8-30) 





按 三 维 数 模 外 G4 孔 。 













~ 


NN 





b) 
图 8-30 角度 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 “2 一 纵 槽 外 模板 Z436110 3 一 钻 套 T403020 ”4 一 连接 板 Z900015 
5 一 中 孔 定 位 板 Z325005 ”6 一 简 式 正方 形 热 板 Z200115 ”7 一 回转 支 座 Z812305 
8 一 简 式 正方 形 基础 板 Z100005 ”9 一 简 式 正方 形 支 承 Z200210 















































10 一 加 筋 角 铁 Z237210 11 一 十 字 覃 左 弯 头 钻 模板 Z432210 


12 竖 模 长 方形 支承 Z211220 
9) 组 装 说 明 


此 零件 的 结构 复杂 ， 孔 的 位 置 不 容易 确定 ， 计 算 比 较 麻 烦 。 因 此 ， 用 三 维 数 
. 190 . 
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模 进 行 组 装 ， 以 孔 四 、@ 和 底面 包 定 位 ， 按 三 维 数 模 把 零件 的 角度 扳 好 ， 选 择 一 
个 离 加 工 孔 位 置 近 的 孔 定 位 ， 从 回转 支 座 上 出 压 紧 结构 。 
31. 叉 形 接头 钻 模 (图 8-31) 


2x¢g2.819.12 








以 图 示 方式 定位 ， 钳 92.818 孔 。 














图 8-31 又 形 接头 销 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 一 坚 槽 滑动 支承 Z424105 ”2 一 快 换 钻 套 Z403020 3 一 四 坚 模 长 方形 热 片 2214015 


















































4 一 一 坚 构 长 方形 支承 Z211205 5 坚 权 长 方形 支承 Z211210 ”6 一 二 坚 权 长 方形 热 片 
7 一 正方 形 基础 板 Z101005 8 一 快 换 外 套 Z403030 ”9 一 强 固 长 方形 垫 板 Z215115 
10 一 键 槽 定位 角 铁 Z233110 11 一 连接 板 2900025”12 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211215 
13 一 纵横 钻 模 板 Z436105 14 一 沉 孔 杀 模板 Z438220 ”15 一 $18 插销 


组装 说 明 

零件 以 外 轴 定 位 ， 耳 片 定向 ， 分别 外 2 x $2.810 mm 孔 。 零 件 要 求 钻 的 孔 
孔 距 小 ， 不 方便 安装 两 个 铬 模板 ， 所 以 采用 移动 搬 孔 的 方式 排列 钻 模板 。 一 竖 梳 
滑动 支承 的 两 个 孔 采 用 与 沉 孔 钻 模板 配 插销 的 方式 连接 ， 按 要 求 计 算出 所 需 尺 寸 
分 别 插 孔 ， 以 解决 加 工 密 孔 排列 钻 模 板 困 难 的 问题 。 
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32. 叉 形 接头 钻 模 (图 8-32) 


$7.7192 








2 技术 要 求 

1. 销 87.7 孔 。 

2. 零件 要 求 以 轴 与 右 侧 端面 定位 ， 以 模 
口上 平面 定向 ,保证 尺寸 76+0.3。 














图 8-32 又 形 接头 销 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 、11 一 伸 长 压板 Z501005 ”2 一 薄 头 V 形 支承 7260305 3.6 坚 覃 长 方形 支承 Z211210 



































4 一 定位 接头 Z357105 5 13 一 两 面 槽 钼 模板 Z437205 ”7 一 长 方形 基础 板 NB-Z111040 
8 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211215 ”9 一 小 型 垫 片 ”10 一 简 式 V 形 支承 
12 一 一 竖 模 长 方形 支承 Z211225 ”14 一 快 换 钻 套 T403030 


组装 说 明 

利用 V 形 支承 确定 中 心 ， 定 位 接头 上 安装 薄 头 V 形 支承 ,用 钻 模 板 上 的 
gb18mm 也 引导， 并 采用 可 滑动 的 定向 方式 定向 。 调 整 零件 在 夹具 中 的 正确 位 置 
后 压 紧 ， 组 装 成 外 和 孔 夹具 ， 保 证 尺寸 (76 +0.3) mm。 
.192 . 
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33. 螺栓 钻 模 (图 8-33 ) 


G2.518.! 
倒 角 C0.2 


0 
x 
+ 
= 


技术 要 求 


按 图 示 钻 孔 ， 以 右 端 头 为 基准 ， 
保证 孔 距 4.3 证 0.3， 定 向 要 准确 。 











图 8-33 ”螺栓 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 伸 长 压板 Z501010 ”2 一 长 方形 基础 板 NB-Z111035 3 一 二 坚 本 长 方形 热 片 2212011 



































4 一 二 竖 模 长 方形 垫 片 Z214011 5 一 简 式 长 方形 支承 Z210205 ”6 一 简 式 V 形 支 承 
7 一 强 固 长 方形 支承 Z21$220 ”8 一 纵 槽 钻 模 板 Z436105 ”9 一 快 换 钻 套 Z403015 


的 组 装 说明 

零件 用 YV 形 文 承 确定 中 心 ， 端 头 取 钻 孔 尺寸 ， 计 算出 V 形 底面 到 零件 中 心 
的 尺寸 ， 用 弹片 在 六 方形 端 头 定 角 向 。 由 于 是 在 螺纹 上 销 小 孔 ， 要 求 钻 套 与 零件 
的 距离 尽 可 能 小 ， 以 防止 因 钻 头 小 而 引发 钻 孔 含 移 。 
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34. 摇 辟 钻 模 (图 8-34) 














技术 要 求 


销 89.7 孔 ， 以 629 孔 和 底面 为 定 
位 基准 ， 保 证 孔 距 尺寸 84.5。 





图 8-34 摇 辟 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 两 面 槽 钻 模板 2437210” ”25 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 3 一 活动 V 形 座 Z836005 









































4 竖 权 长 方形 支承 Z211205 6 一 长 方形 基础 板 NB-111010 7 一 中 孔 定 位 板 Z324205 
8 一 定位 销 Z311110 9 一 U 形 压 板 Z586005 10 一 快 换 钻 套 Z403030 


的 组 装 说 明 

此 为 摇 臂 类 零件 ， 以 $9. 7mm、429mm 孔 定 位 ， 压 紧 耳 片 以 V 形 支承 定向 ， 
钻 模 板 前 后 移动 保证 尺寸 ， 耳 片 下 安装 活动 支点 。 
. 194 . 
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技术 要 求 
以 68.8 孔 和 底面 为 基准 ， 外 4X83.6 和 2X%8.8 孔 。 





求 采 用 移动 的 方式 外 孔 ， 以 保证 各 孔 同 轴 。 











35. 支架 钻 模 (图 8-35 ) 
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b) 
图 8-35 
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钻 模 


支架 


a) 工艺 草图 b) 夹 


结构 图 


纵 权 外 模板 Z436115 ”3 一 一 


4 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015 5 一 简 式 长 方形 热 板 7210210 6 


具 

















竖 槽 滑动 支承 Z424105 


7 8 一 双 面 槽 弯 头 外 模板 Z431230 ”9 一 $18 销 棒 “10 一 伸 长 板 Z271020 11 一 一 竖 权 长 方形 支承 Z211215 




















竖 覃 长 方形 支承 Z211225 


I 
=z 











定位 销 T310305 19 一 沉 孔 钻 模板 Z438235 





















































1 一 快 换 钻 套 T403025 2 





12 一 快 换 钻 套 T403020 “13 一 连接 板 Z900025”14 一 顶 槽 基础 角 铁 Z134015 ”15 一 三 竖 槽 长 方形 支承 Z213225 


16 一 强 固 长 方形 支承 7215230 ”17 一 强 固 长 方形 热 板 2215205 18 
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ETD 


由 于 所 加 工 孔 的 位 置 不 适合 密布 安装 销 模板 ， 所 以 在 零件 定位 、 定 向 、 压 紧 





后 ， 利 用 一 竖 醒 请 动 文 了 夭 在 其 上 面 安装 纵 桶 外 模板 ， 组 装 出 相对 的 两 组 滑动 结 
构 ， 计 算出 各 孔 位 置 ， 在 基础 板 侧面 用 外 模板 配 $18mm 销 棒 ， 实 现 机 构 移 动 ， 
加 工 出 所 需 各 和 孔 。 

36. 装配 固定 夹具 (图 8-36) 

















技术 要 求 

本 夹具 用 于 在 装配 时 固定 两 个 零件 的 
相对 位 置 ， 并 以 其 中 一 个 零件 上 的 孔 引 
外 6X9%7.07 孔 和 2X 给 孔 。 





图 8-36 ”装配 固定 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 























1 一 连接 板 Z2900025 ”2 一 $12 插销 3 一 键 槽 V 形 支 承 Z262115 ”4 一 沉 孔 外 模板 Z438225 
5 一 快 换 钻 套 Z403030 ”6 一 简 式 长 方形 垫 板 Z210105 7 一 三 竖 槽 条 形 基础 板 Z173215 
8 一 二 坚 模 正方 形 支承 Z202210 ”9 一 一 紧 槽 长 方形 支承 Z211225 
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第 8 章 组 合 夹 具 实例 


的 组 装 说 明 
此 组 件 为 装配 件 ， 以 其 中 一 个 零件 上 的 孔 引 销 6 x4$7.07mm 孔 及 2 x $5mm 
了 筷 。 以 键 楷 V 形 支承 确定 零件 外 圆 的 中 心 ， 根 据 位 置 关 系 把 两 个 零件 组 合 在 一 





起 ， 以 外 面 零件 已 加 工 好 的 $12mm 了 和 孔 定 问 。 由 于 零件 重量 大 ， 因 此 需要 以 长 插 
销 固定 两 个 耳 片 ， 以 确保 其 稳定 性 ， 最 后 定位 压 紧 。 
37. 作 动 简 钻 模 (图 8-37) 
















技术 要 求 
钻 2X89.7 和 孔 , 镑 至 2X$10H9， 
允许 用 837 孔 定位 。 





g 1 
S So . 
2 p> 

2 1 一 

Is 

10 村 

11 6 
12 

13 , 
14 
15 
16 
17 


图 8-37 ” 作 动 简 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 




















1 一 连接 板 Z2900030 ”2 一 左 角 铁 Z236205 ”3 一 一 竖 本 长 方形 支承 Z211210 4、17 一 左 角 铁 Z236210 
5 一 快 换 钻 套 1403030 “6 一 沉 孔 钻 模 板 Z438240 “7 一 伸 长 板 Z271020 ”8 一 三 竖 覃 条 形 基础 板 Z173215 
9、13 一 刍 槽 V 形 支承 Z262110 “10 一 微调 高 度 器 Z822005 11 、15 一 垫 片 ”12 一 三 竖 槽 条 形 基础 板 Z173210 
14、16 一 一 坚 权 长 方形 支承 Z211205 18 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z210115 19 一 伸 长 板 Z271050 


组 装 说 明 
此 零件 尺寸 长 ， 组 装 过 程 中 以 两 块 条 形 基础 板 连 接 (60mm x720mm x 60mm, 
60mm x300mm x60mm) ， 以 V 形 文 承 定 中 心 ， 计 算出 V 形 支 承 到 零件 中 心 的 尺寸， 
加 装 支 承 及 热 片 ， 保 证 零件 所 加 工 位 置 到 钻 模板 孔 中 心 在 同一 高 度 ， 达 到 钻 孔 位 置 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 





要 求 。 在 夹具 中 间 部 分 加 装 辅助 定位 结构 ， 防 止 零件 由 于 长 度 过 长 而 在 加 工时 产生 
变形 ， 压 紧 结构 安装 在 V 形 文 承 的 上 方 。 翻 转 体 由 加 装 在 条 形 基础 板 两 侧 的 伸 长 
板 组 成 ， 翻 转 后 必须 保证 钼 模板 到 伸 长 板 之 间 的 高 度 一 致 ， 以 方便 加 工 。 


38. 轴瓦 钻 模 (图 8-38 ) 


74 士 0.1 74+0.1 























技术 要 求 
扩 、 匀 4xg22.5 孔 ， 按 图 示 定 位 压 
紧 ， 保 证 尺寸 74+0.1 和 20+0.1。 






4X9%22.5 

















图 8-38 轴瓦 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
槽 钻 模 板 Z437225 ”2 一 强 固 长 方形 支承 Z215230 ”3 一 加 筋 角 铁 Z237215 ”4 一 简 式 长 方形 热 板 Z210115 
5 一 连接 板 Z900025 ”6 一 长 方形 基础 板 Z111025 ”7 一 纵 槽 外 模板 Z436115 ”8 一 二 竖 槽 正方 形 支 承 Z202225 




















1 一 两 下 








已 











9 一 U 形 压 板 2586020 10 一 顶 覃 基础 角 铁 Z134015 
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第 8 章 组 合 夹 具 实例 


ED 

根据 要 求 以 零件 中 心 孔 及 端面 定位 ， 通 过 销 模 板 搬 销 连接 零件 实现 定向 ， 压 
紧 零 件 。 由 于 竺 加 工 孔 的 最 小 孔 距 为 40mm， 待 加 工 孔 的 孔径 较 大 ， 因 此 适合 采 
用 请 动 式 结构 。 在 与 零件 相连 的 顶 槽 基础 角 铁 前 后 分 别 根据 竺 加工 孔 孔 位 尺寸 设 
置 接点 ， 将 项 槽 基础 角 铁 移动 至 挡 点 并 固定 ， 加 工 后 将 项 槽 基础 移动 至 男 一 接 
点 ， 进 行 剩余 两 孔 的 加 工 。 

39. 平板 钻 模 (图 8-39) 


94.7+0.1 130+0.05 


Ei | 


-1 
< 
Oo 























56+0.1 


1. 钻 10X 久 6.2 孔 。 
2. 以 920、4 12 孔 定位 进行 组 装 ， 
保证 各 和 孔 间 的 尺寸 公差 。 





157 土 0.1 





267+0.1 
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b) 
图 8-39 ”平板 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 长 方形 基础 板 2111025 ”2 一 两 面 槽 外 模板 Z438260 ”3 一 纵横 外 模板 Z436105SF ”4 一 沉 孔 右 弯 头 钼 模板 Z431215 
5 一 一 紧 权 长 方形 支承 Z211215 ”6 一 沉 孔 钻 模板 Z438205 7 一 叉 形 压板 Z588015 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 


的 组 装 说 明 

由 于 所 钻 孔 位 置 尺寸 不 一 ， 夏 必须 排 全 部 孔 位 的 铬 模板 。 根 据 零件 尺寸 精心 
选择 钻 模 板 ， 利 用 钻 模 板 的 特殊 尺寸 及 组 合 夹具 元 件 的 特殊 尺寸 结合 偏心 键 ， 正 
确 、 精 简 地 组 装 出 所 需 的 钻 孔 夹具 。 

40. 耳 片 钻 模 (图 8-40) 











S50+t0.5 110+0.5 









技术 
1. 钻 2X%32H8 孔 。 
2. 以 873 圆柱 外 圆 与 图 示 端 面 定位 ， 
保证 尺寸 50+0.5。 
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WA 








a 
和 下 
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SA 
AZ AN 





b) 


图 8-40 ” 耳 片 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 回转 板 Z903030 ”2 一 V 形 支承 Z262110 ”3 一 二 竖 模 正方 形 支承 Z202220 ”4 一 沉 孔 支承 环 Z922620 
5 一 精密 正方 形 基础 板 Z103910 ”6 一 强 固 长 方形 支承 2215210 7 一 V 形 角 铁 Z263050 
8 一 中 孔 支承 板 2326310 ”9 一 伸 长 压板 Z501015 10 一 中 孔 定 位 板 Z325310 
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第 8 章 组 合 夹 具 实例 


ED 

根据 工艺 要 求 ， 零件 以 加 工 好 的 外 圆 使 用 V 形 支 承 定 中 心 ， 并 在 压 紧 结构 
中 安装 V 形 文 承 ， 以 避免 压 紧 时 压 伤 零件 表面 。 在 连接 前 后 引导 的 正方 形 文 承 
侧面 连接 强 固 长 方形 文 夭 ， 挡 住 端面 确保 尺寸 ， 使 用 V 形 角 铁 在 耳 片 处 进行 定 
向 ， 在 下 方 耳 片 处 增加 活动 支点 ， 以 确保 零件 在 加 工 过 程 中 的 稳定 性 。 

41. 螺母 钻 模 (图 8-41) 












WW 





$93 





术 要 求 
1. 钻 6X 邮 .2 孔 。 
2. 以 893 外 圆 定 位 ， 保 证 尺寸 %83 二 0.2。 











图 8-41 螺母 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 纵 槽 钼 模板 Z436110 2 一 折合 板 Z840205 ”3 一 左 角 铁 Z236205 ”4 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 
5 一 上 抬 式 端 齿 分 度 台 Z801020 ”6 一 键 定 位 轴 Z375005 








EE 
此 为 圆 环 类 零件 ， 由 于 该 零件 内 孔 有 螺纹 ， 精 度 差 ， 而 工艺 要 求 以 零件 中 心 
为 回转 轴 等 分 钻 孔 ， 所 以 夹具 采用 零件 外 圆 定 位 ， 以 键 定 位 轴 在 上 抬 式 端 齿 分 度 
台 上 组 装 成 定位 结构 ， 保 证 零件 定位 准确 。 由 于 待 加 工 孔 的 孔径 较 小 ， 为 兼顾 孔 
精度 与 零件 装 伸 方便 ， 钻 模板 通过 折合 板 与 下 方 连接 ， 尽 量 降 低 钻 模板 的 高 度 。 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技 术 


42. 弯 头 钻 模 (图 8-42) 










































































$21H7 















































G18H7 



































技术 要 求 


48.735 





| 























1 一 两 面 槽 


5 一 伸 长 板 Z271055-1 





2. 以 2X912 孔 定 位 ,保证 
各 孔 间 的 相对 位 置 。 














图 8-42 


弯 头 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
钻 模板 Z437225” 2 一 连接 板 Z900020 ”3 一 空心 长 方形 支承 Z218225 ”4 一 切 边 轴 Z374020 





6 一 长 方形 基础 板 Z111070 7 一 U 形 压板 Z586020 ”8 一 伸 长 压板 Z501005 











9 一 弧 形 连接 板 10 


二 坚 槽 











正方 形 支承 Z202225 ”11 一 长 方形 基础 板 NB-Z111060-1 





12 一 沉 孔 钻 模板 Z438225 


.202 ， 


13 一 插销 


1. 钻 、 贸 21H7、 人 办 8H7 孔 。 


第 8 章 组 合 夹 具 实例 


ETD 

由 于 工艺 要 求 按 三 维 数据 集 测量 尺寸 和 组 装 ， 夹 具 角 度 利 用 两 块 基础 板 配合 
二 竖 槽 正方形 支承 、 切 边 轴 每 元 件 组 装 完 成 。 利 用 两 工艺 筷 将 零件 定位 、 压 紧 在 
小 基础 板 上 ， 根 据 三 维 数据 集 测 量 出 的 尺寸 在 大 基础 板 上 进行 和 外、 贸 孔 前 、 后 引 
导 的 组 装 和 位 置 调整 。 

43. 圆 简 钻 模 (图 8-43) 


$12H9(8.0%3) 


























A NS 














图 8-43” 同 简 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 中 孔 定 位 板 Z325035 ”2 一 二 竖 槽 正方 形 六 承 2202225 ”3 一 简 式 长 方形 基础 板 Z110010 
4 一 正方 形 基础 板 Z101015 5 一 伸 长 板 2271050 ”6 一 左 角 铁 2236210 7 一 U 形 压板 2586020 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


组 装 说 明 ， 


根据 使 用 工艺 要 求 ， 零 件 须 以 待 加工 的 上 表面 定位 ， 组 装 过 程 中 采用 过 桥 式 
结构 ; 零件 下 方 采 用 顶点 的 方法 保证 零件 上 表面 处 于 水 平 状 态 ， 利 用 连接 了 二 坚 
柳 正 方形 支承 的 中 孔 定 位 板 在 被 连接 在 基础 板 上 的 伸 长 板 的 柳 中 移动 ， 调 整 至 不 
妨碍 加 工 的 位 置 紧 固 。 在 零件 端 头 处 使 用 简 式 长 方形 基础 板 ， 加 上 螺栓 起 到 定位 
和 压 紧 的 作用 。 

44. 弯 管 钻 模 (图 8-44) 












技术 要 求 
外 2x%6 孔 。 按 图 示 定 位 ， 保 证 尺寸 
25+0.1。 















K 









NN 


WW 





b) 


图 8-44 ” 弯 管 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 沉 孔 钻 模板 Z438205 ”2 一 转角 支承 Z250205-R ”3 一 叉 形 压板 Z588015 ”4 一 伸 长 板 Z271050 
5 一 长 方形 基础 板 Z111015 ”6 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211220 ”7 一 右 角 铁 Z235210 
8 一 V 形 文 承 Z262105 ”9 一 二 竖 槽 正方 形 文 夭 Z202210 ”10 一 纵横 钻 模 板 Z436110 


. 204 . 























第 8 章 组 合 夹 具 实例 


组 装 说 明 


文 承 、 沉 孔 销 模板 的 组 合 调整 定位 孔 及 端面 


形 


利用 伸 长 板 、 转 角 支 承 、 正 方 
间 的 角度 ， 使 待 加 工 孔 的 中 心 线 垂直 于 基础 板 。 利 用 


态 下 符 加 工 孔 的 位 置 ， 根 据 太 才 调 整 销 模板 。 由 于 


件 装 代 的 基础 上 馈 模板 应 尽量 笔 近 零 件 ， 


数据 集 得 出 零件 在 此 状 


三 维 
| 弧 面 上 个 孔 


时 二 
影响 零 


在 不 


和 


吾 
由 


在 
以 保证 加 工 精度 。 





45. 柱 塞 钻 模 (图 8-45) 


与 零件 下 表面 定位 ， 


技术 要 求 
控 钻 铣 零件 上 表面 上 的 安装 孔 。 


2. 以 2x912 孔 


保证 零件 在 夹具 中 处 于 正确 的 位 置 。 


1. 数 


a) 


























b) 





图 8-45 柱 塞 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 


1 一 伸 长 压板 Z501005 “2 一 精密 正方 形 基 础 板 Z103915 3 一 沉 孔 钻 模板 Z438275 ”4 一 伸 长 板 Z271035-1 
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组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


的 组 装 说明 

根据 使 用 要 求 ， 该 零件 以 两 工艺 孔 与 下 表面 定位 。 按 照 给 出 的 两 孔 间 的 相对 
位 置 尺 寸 对 零件 进行 定位 、 压 紧 。 下 方 起 垫 铁 作用 的 元 件 应 按 数 模 舱 开 加 工 位 
置 ， 以 免 加 工时 损伤 元 件 ， 不 装 钻 模板 。 

46. 翻转 钻 模 (图 8-46) 








图 8-46 翻转 钻 模 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 长 方形 基础 板 Z111010 2 一 沉 孔 左 弯 头 钻 模板 Z432205 ”3 一 沉 孔 钻 模板 Z438225 ”4 一 伸 长 板 Z271005 


$ 一 小 圆柱 定位 销 ”6 一 宽 头 叉 形 压板 Z588220 





组装 说 明 

根据 使 用 要 求 组 装 翻转 钻 模 。 以 零件 尺寸 为 依据 ， 利 用 元 件 尺 寸 将 组 装 过 程 
中 用 到 的 尺寸 依靠 弯 头 钻 模 板 〈 一 个 左 弯 头 外 模板、 一 个 右 弯 头 外 模板 ) 和 销 
的 组 合 确定 出 来 。 使 用 伸 长 板 作为 支 脚 ， 实 现 钻 模 的 翻转 ， 方 便 加 工 者 使 用 。 
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第 8 章 组 合 夹 具 实例 


47. 连 杆 钻 夹 (图 8-47) 








35 







技术 要 求 
以 图 示 方 式 定位 ， 钻 810 孔 。 











a) 





EE 


Po | | sm (N76 





一 = 一 一 一 一 
一 一 一 一 一 3 一 一 一 一 一 
| 


b) 


图 8-47” 连 杆 钻 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015-1 2 一 强 固 长 方形 支承 Z215220 ”3 一 沉 孔 外 模板 Z438235 
4 一 平 压板 Z500025 ”5 一 快 换 钻 套 Z403030 “6 一 纵 槽 钻 模 板 Z436110 7 一 左 角 铁 Z236210 
8 一 活动 V 形 座 Z836005 ”9 一 一 竖 覃 长 方形 支承 Z211220 


9 组 装 说 明 

根据 工艺 草图 ， 用 零件 的 轴 定 位 ， 利 用 外 套 定 轴 ， 保 证 零件 的 孔 距 3Smm 。 
定向 方面 ,用 活动 V 形 座 定 零 件 的 圆 弧 位 置 。 压 紧 结 构 直 接 从 销 模 板 上 连接 出 
压板 ， 在 零件 钻 孔 位 置 增加 活动 支承 点 。 
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8.2 铣削 夹具 实例 


1. 摇 辟 铣 夹 (1) (图 8-48 ) 
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技术 要 求 
以 图 示 两 筷 与 端面 定位 ， 钳 前 槽 
口 ; 保证 角度 35% 





a) 





图 8-48 摇 臂 铣 夹 (1) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 二 坚 桶 正方 形 支承 Z202225 ”2 一 沉 孔 钻 模 板 Z438225 ”3 一 伸 长 压板 Z501010 




















4 一 长 方形 基础 板 NB-Z111035-1 5 一 简 式 正方 形 热 板 Z200115 ”6 一 角度 支承 Z252202-1 
7 一 三 竖 槽 条 形 基础 板 Z173205 8 一 活动 V 形 座 Z836005 
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ED 

根据 使 用 工艺 要 求 ， 以 孔 定 位 ， 定 位 以 后 用 角度 支承 扳 出 33$" 角 ， 使 零件 村 
口 底面 与 基础 板 底面 平行 。 由 于 定位 孔 端面 有 阶 差 ， 所 以 将 靠近 加 工 部 位 的 定位 
面 固定 ， 另 一 定位 面 用 活动 V 形 座 顶 紧 。 该 零件 硬度 高 、 切 削 力 大 ， 压 板 须 尽 
量 靠 近 加 工 部 位 ， 并 选用 强度 高 的 压板 ， 以 保证 零件 的 顺利 加 工 。 

2. 摇 臂 铣 夹 (2) (图 8-49) 











| 技术 要 求 
加 工 零 件 的 下 陷 。 

















上 
[LY 

人 
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图 8-49 摇 辟 铣 夹 (2) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 专用 销 ”2 一 叉 形 压板 Z2588015 ”3 一 角度 支承 Z252220 ”4 一 两 面 槽 钻 模板 Z437205 
5 一 快 换 钻 套 Z403030 ”6 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015 7 一 伸 长 压板 Z501010 
8 一 连接 板 Z900020 ”9 一 一 坚 模 长 方形 支承 Z211220 
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ETD 

此 零件 加 工 下 陷 ， 要 求 使 用 一 套 夹具 拼装 出 左 、 右 两 个 零件 。 因 此 以 
$12. 7mm 的 孔 为 中 间 定 位 孔 ， 用 角度 文 承 拼 出 所 需 的 角度 ， 在 左右 两 侧 各 安装 
一 个 以 $10mm 孔 定 位 的 结构 。 零 件 底面 活 点 支承 并 压 紧 ， 以 保证 夹具 在 加 工 过 
程 中 的 稳定 性 。 

3. 摇 臂 铣 夹 (3) (图 8-50) 











以 两 孔 定 位 ， 保 证 
角度 60。。 定 位 销 不 
宜 过 长 。 








图 8-50 摇 臂 铣 夹 (3) 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 竖 槽 侧 孔 支承 7321105 ”2 一 简 式 长 方形 执 板 Z210110 3 一 平 压板 2500015 ”4 一 强 固 长 方形 热 板 7215105 





























$ 一 正弦 基础 板 〈 自 制 ) ”6 一 连接 板 2900030 
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组装 说 明 

利用 正弦 基础 板 保证 角度 ， 将 左 、 右 件 组 装 在 一 套 夹 具 中 使 用 。 采 用 短 销 
轴 ， 防 止 铣削 过 程 中 将 其 铣 伤 。 

4. 套 简 铣 夹 (图 8-51 ) 








技术 要 求 
组 装 铣 耳 片 和 管 嘴 与 外 圆 
过 渡 部 位 的 铣 夹 。 














图 8-51 套 简 铣 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 上 拾 式 端 齿 分 度 台 Z801020 ”2 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211210 3 一 中 孔 定 位 板 Z324205 ”4 一 定位 销 
5 一 快 和 邱 垫 圈 6 一 $918 插销 7 一 长 方形 基础 板 NB-Z111035 























8 一 纵 槽 钻 模板 2436140SF ”9 一 快 换 钻 套 T403030 


2 组 装 说明 
零件 以 内 孔 定 位 、 压 紧 ， 以 410mm 孔 定 向 。 利 用 分 度 机 构 将 与 模 口 位 置 成 
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45° 、90° 的 管 嘴 位 置 分 出 ， 以 方便 加 工 。 
5. 铣床 夹具 (图 8-52) 





技术 要 求 
在 数控 铣床 上 钻 孔 ， 以 思 6 和 920 外 圆 
定位 ， 每 个 耳 片 下 都 要 有 可 调 定位 。 


2 
12 

3 

4 
11 
10 5 
9 

6 
8 

7 





D) 


图 8-52 ”铣床 夹具 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 连接 板 2900010 ”2 一 微调 高 度 器 Z822005” 3 .9 一 一 坚 横 长 方形 支承 Z211210 
4 .13 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015 5 .8 一 一 坚 覃 长 方形 支承 Z211220 ”6 一 伸 长 板 Z271060 
7 一 一 坚 横 长 方形 支承 Z211215 10 一 V 形 角 铁 Z263015 11 一 连接 板 Z900010 ”12 一 伸 长 压板 Z501010 


ETD 
此 零件 为 杆 类 零件 ， 根 据 使 用 要 求 用 V 形 文 承 定位 ， 以 微调 高 度 器 定 角 
向 。 由 于 是 在 数控 机 床上 外 、 键 孔 ， 所 以 不 必 安 装 钻 模版 。 此 零件 长 度 大 ， 所 
以 基础 板 要 连接 两 块 ， 各 个 销 孔 位 置 要 有 文 承 ， 每 个 V 形 文 承 定 位 处 要 有 压 
紧 结 构 。 
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6. 贸 链 铣 夹 (图 8-53) 


技术 要 求 





a) 




































































b) 


图 8-53” 贸 链 铣 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 键 槽 定位 角 铁 Z233115 ”2 一 平 压板 2500010 ”3 一 伸 长 压板 Z501010 
4 一 加 大 垫圈 Z620203 ”5 一 正方 形 基础 板 Z101005 


2 EES 

按照 工艺 草图 的 定位 基准 定好 零件 的 位 置 。 在 零件 的 侧面 直接 用 垫圈 来 定 
位 ， 伸 长 压板 的 位 置 应 避 开 零件 的 加 工 部 分 ， 平 压板 也 不 应 高 过 零件 槽 的 高 度 ， 
以 防 铣 伤 严 具 元 件 。 
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7. 曲 梁 铣 夹 (图 8-54) 


















































技术 要 求 
1024 以 两 工艺 孔 定 位 ， 加 工 零件 
六 岂 外 侧 所 有 槽 及 孔 。 
a 
1 少 3 4 4 6 7 8 9 



































b) 
图 8-54 曲 染 铣 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

















1 一 夹 错 FW463 2 一 专用 销 ”3 一 两 面 槽 侧 中 孔 文 承 Z320220 ”4 一 三 竖 权 长 方形 支承 Z213215 
5 一 上 抬 式 端 齿 分 度 台 Z801010 ”6 一 长 方形 基础 板 NB-Z111015-1 7 一 空心 长 方形 支承 Z218205 
8 一 伸 长 板 Z271061 9 一 伸 长 板 Z271040 10 一 右 角 形 角 铁 Z263505 11 一 垂直 圆 基 础 板 Z141005 
12 一 连接 杆 2922725 ”13 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211225 ”14 一 长 方形 基础 板 NB-Z111065-! 


15 一 左 角 铁 2235215 16 一 顶 模 基 础 角 铁 Z134020 
组装 说 明 
以 零件 两 工艺 基准 孔 定 位 ， 保 证 孔 距 1024mm。 由 于 此 零件 需要 铣 角度 ， 所 
以 用 端 齿 分 度 盘 来 确保 零件 的 角度 要 求 。 用 零件 的 面 中 定位 。 由 于 零件 比较 大 ， 
。 214 . 
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铣削 力 较 大 ， 所 以 应 保证 夹具 的 稳定 性 ， 因 此 采用 夹 钳 夹 紧 零 件 。 在 零件 的 底面 
适当 支 压 。 
8. 筋 条 铣 夹 (图 8-55) 








技术 要 求 
按 图 组 装 铣 夹 ， 以 筋 条 高 平面 一 侧 定 位 ， 
另 一 侧 压 紧 ， 铣 上 表面 及 各 耳 片 。 








图 8-55 筋 条 铣 头 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 大 头 叉 形 压板 Z588105 ”2 一 长 方形 基础 板 Z111080 ”3 一 一 坚 槽 长 方形 六 承 Z211225 
4 一 伸 长 压板 Z501005 ”5 一 伸 长 板 Z271060 ”6 一 沉 孔 钻 模板 Z438240 

















2 EES 

该 零件 较 长 ， 且 材料 较 硬 ， 故 选取 两 块 大 规格 的 基础 板 做 基体 ， 以 伸 长 板 作 
连接 ， 以 零件 两 工艺 定位 孔 定 位 ,5 个 耳 片 均 采 用 下 托 上 压 的 方式 铣削 上 表面 及 
各 耳 片 。 
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8.3 车 床 夹 具 实例 


1， 叉 管 车 夹 (图 8-56 ) 









技术 要 求 


车 管 嘴 端 面 、 锥 面 。 以 法 兰 盘 端 面 及 
孔 定位 , 保证 其 具有 正确 的 空间 角度 。 
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b) 
图 8-56 又 管 车 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 快件 垫圈 2267303 ”2 一 连接 板 Z900025 ”3 一 简 式 正方 形 热 板 72200205 4 坚 槽 支承 Z211220 























5 一 牌 直 同 基 础 板 Z141015 ”6 一 回转 支 座 Z812305 ”7 一 沉 孔 外 模板 Z438235 ”8 一 简 式 正方 形 热 板 Z220115 
9 一 二 竖 槽 正方 形 支承 Z202215 ”10 一 加 筋 角 铁 Z237210 ”11 一 沉 孔 钻 模板 Z438215 
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的 组 装 说 明 

该 零件 具有 空间 多 面 角 的 特点 ， 按 常规 计算 非常 麻烦 ， 所 以 推荐 采用 计算 机 
将 空间 多 面 角 转 化 为 一 个 角度 和 一 个 坐标 系 。 这 样 ， 可 以 任意 选取 两 个 孔 和 法 兰 
盘 底面 定位 ， 将 角度 利用 回转 支 座 调 出 。 

2. 接管 嘴 车 夹 (图 8-57) 

















技术 要 求 
车 管 嘴 端 ， 以 毛坯 面 定 
De 保证 尺寸 
9 士 0.|。 





图 8-57 ”接管 嘴 车 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 双向 夹 紧 卡 爪 2852105 ”2 一 连接 板 Z900005 ”3 一 一 坚 槽 长 方形 支承 Z211210 ”4 一 平 压板 2500015 
5 一 垂直 圆 基 础 板 Z141005 ”6 一 简 式 长 方形 支承 Z210210 7 一 简 式 长 方形 支承 Z210215 

















8 一 简 式 长 方形 热 板 Z210110 ”9 一 纵 柳 外 模板 Z436105 


2 EES 
由 于 此 零件 属 毛 坏 状 态 ， 没 有 规则 的 基准 面 ， 因 此 ， 采 用 双向 夹 紧 卡 爪 起 自 
定 心 的 作用 。 其 次 ,左右 移 动 和 上 下 移动 利用 纵 模 钻 模板 与 一 螺栓 顶点 解决 ， 保 
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证 尺寸 (5 +0.1) mm。 
3. 弯 管 头 车 夹 (图 8-58) 








技术 要 求 

加 工 零件 端面 、 外 螺纹 、 内 球面 。 
保证 零件 角度 74。 加 工 外 螺纹 时 夹 
2 具 须 留 有 足够 的 让 刀 空 间 。 











图 8-58 弯 管 头 车 来 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 

1 一 加 筋 角 铁 Z237210 ”2 一 沉 孔 钻 模 板 Z438215 ”3 一 强 固 长 方形 热 板 Z215210 4 一 回转 支 座 Z812305 
5 一 沉 孔 弯 头 钻 模板 Z431210 ”6 一 宽 头 义 形 压板 Z588210 7 一 垂直 圆 基 础 板 Z141015 ”8 一 平衡 块 Z909045 

















组 装 说明 
利用 回转 支 座 保证 零件 角度 ， 使 用 计算 机 确定 管 嘴 中 心 位 置 。 
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4. 摇 臂 车 夹 (图 8-59) 





技术 要 求 
车 %20 孔 ， 以 毛坯 件 外 形 定位 ， 





b) 


图 8-59 ” 摇 辟 车 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 快 换 锁 套 (特制) 2 一 强 固 长 方形 热 板 2215105 ”3 一 强 固 长 方形 热 板 Z215110 
4 一 伸 长 压板 2501005 ”5 一 八 等 分 法 向 圆 基 础 板 Z146605 








的 组 装 说 明 

此 零件 为 毛 坏 件 ， 故 利用 大 内 径 钻 套 将 零件 下 凸 台面 托 起 ， 加 以 弹 答 ， 以 摇 
臂 臂 端 一 侧面 定位 压 紧 。 该 夹具 主要 以 自 定 心 方式 保证 零件 中 心 与 加 工 回转 中 心 
一 致 。 
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5. 连接 管 车 夹 (图 8-60) 





技术 要 求 
以 下 端面 、 2X66..5 孔 定位 ， 
外 圆 夹 紧 ; 车 管 嘴 归 7 和 倒 角 。 








a) 


























b) 
图 8-60 ”连接 管 车 夹 


a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 平衡 块 Z909040 “2 一 垂直 圆 基 础 板 NB-Z141015$ 3 一 角度 支承 Z252220 ”4 一 伸 长 板 Z271055 




















5 一 沉 孔 钻 模板 Z438210 ”6 一 宽 头 又 形 压 板 2588205 7 一 三 坚 模 长 方形 支承 Z213210 


组 装 说 明 
以 零件 的 2 x 4$6. 5mm 也 定位， 保证 加 工 蕊 和 垂直 圆 中 心 孔 的 中 心 线 共 线 。 
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由 于 该 零件 的 孔径 较 大 ， 因 此 ， 需 要 组 装 高 强度 的 夹具 ， 提 升 夹具 自身 的 稳定 
性 。 零 件 下 壁面 须 装 有 可 调节 托 点 ， 以 防止 加 工时 因 受 力 过 大 而 导致 零件 变形 。 
6. 转动 块 车 夹 (图 8-61 ) 


32- 











技术 要 求 
以 零件 三 个 垂直 面 定 位 ， 车 转动 
轴 ， 保 证 其 角度 。 


36 

















a) 





图 8-61 转动 块 车 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 回转 支 座 Z812305 ”2 一 连接 板 2900010 3 一 伸 长 板 Z271040 
4 一 伸 长 压板 Z200210 5 一 平 压板 2500030 ”6 一 垂直 圆 基础 板 Z141005 

















EE 
此 零件 为 长 方形 块 状 ， 因 此 可 以 直接 采用 其 三 个 垂直 面 定 位 ， 再 利用 回转 支 
座 保证 角度 32。。 
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8.4 ”磨床 夹具 实例 


1. 连 杆 魔 夹 (图 8-62) 


技术 要 求 
以 2X915H7 和 端面 定位 ， 
磨 前 槽 口 











a) 





b) 
图 8-62” 连 杆 磨 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 














1 一 定位 销 T311110” ”2 一 一 坚 槽 端 孔 支 承 Z322110SF 3 一 简 式 长 方形 热 板 Z210210 
4 一 沉 孔 钻 模板 Z438215 ”5 一 定位 销 Z310305 6 竖 醒 长 方形 文 承 Z211220 
7 一 简 式 长 方形 热 板 Z210105 8 一 简 式 长 方形 基础 板 Z110025 9 一 连接 板 Z900010 
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第 8 章 组 合 夹 具 实例 


依据 技术 要 求 ， 以 2 x $15H7 和 端面 定位 磨 削 槽 口 ， 即 以 典型 的 两 孔 一 面 的 
定位 方式 进行 组 装 。 由 于 是 用 磨床 加 工 ， 故 夹具 的 高 度 应 尽 可 能 低 。 采 用 简 式 长 
方形 基础 不 仅 比 正常 基础 板 高 度 降低 了 -一半 ， 而 且 增 大 了 接触 面积 ， 使 加 工 过 程 
更 加 稳定 。 

2. 支柱 磨 夹 (图 8-63 ) 











技术 要 求 
以 面 吃 .四 及 2x 名 6H9 孔 定位 ， 磨 前 模 
口 ; 零件 定位 后 要 求 档 口 处 于 竖 直 位 置 。 
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b) 


图 8-63 ”支柱 磨 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
] 一 活动 V 形 座 Z836005 ”2 一 强 固 长 方形 支承 Z215230 ”3 一 强 固 长 方形 支承 Z215225 ”4 一 强 固 长 方形 热 板 Z215105 
5 一 二 坚 横 端 和 孔 支 承 Z322210 ”6 一 三 竖 槽 长 方形 支承 2213210 7 一 二 竖 槽 正方 形 文 承 Z202225 
8 一 简 式 正方 形 垫 板 Z200110 ”9 一 沉 孔 钻 模板 2438210 ”10 一 简 式 长 方形 热 板 Z210115 
。 223 ， 


























组 合 夹具 设计 与 组 装 技术 


的 组 装 说 明 
此 零件 为 磨床 严 具 ， 因 为 磨床 的 进程 小 ， 应 尽量 降低 严 具 的 高 度 ， 所 以 采用 简 式 基 
础 板 。 以 面 中 、@ 和 两 孔 定 位， 要 求 零件 槽 口 垂 直 于 基础 板 ， 采 用 活动 V 形 座 顶 紧 。 
3. 接头 磨 夹 (图 8-64 ) 














技术 要 求 
以 圆 孔 定位 ， 将 上 、 下 耳 
片 内 面 固定 ， 磨 前 耳 片 外 侧 。 
零件 侧面 利用 移动 平面 定向 。 























图 8-64 ”接头 磨 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 












































1 一 两 面 槽 钻 模板 Z437235 ”2 一 两 面 权 钻 模板 2437225 ”3 一 三 竖 权 长 方形 支承 Z213215 
4 一 正方 形 基础 板 Z101015 5 一 伸 长 压板 2501015 6 一 连接 板 Z900030 


7 一 键 槽 定位 角 铁 Z233125 ”8 一 定位 销 T311210 
组装 说 明 
利用 三 块 两 面 醒 钻 模板 将 尺寸 70mm 热 出 ， 使 零件 叉 口 与 元 件 上 、 下 表面 完 
全 贴 合 。 将 销 轴 搬 入 孔 中 ， 移 动 键 槽 定位 角 铁 ， 使 零件 侧面 与 键 槽 定位 角 铁 完全 
。 224 . 
































第 8 章 组 合 夹 具 实例 


贴 合 ， 然 后 将 零件 压 紧 。 
4. 支 座 磨 夹 (图 8-65) 








技术 要 求 
磨 削 衬 套 端面 ( 两 处 )， 保 证 尺寸 12H9、 两 衬 套 
平行 度 0.1、 衬 套 端 面 与 衬 套 孔 中 心 的 垂直 度 0.1。 





























图 8-65 ” 支 座 磨 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 竖 桶 端 孔 支承 Z322110 ”2 一 强 固 长 方形 热 板 2215205 3 竖 槽 长 方形 支承 Z211225 









































4 一 沉 孔 支承 环 Z922620 ”5 一 沉 孔 支承 环 Z922605 ”6 一 连接 板 Z900015 
7 一 简 式 长 方形 基础 板 Z110015 ”8 一 连接 板 Z900005 


2 组 装 说明 
利用 两 个 一 坚 槽 端 筷 支承 将 件 2 衬 套 孔 定位 并 吊 起 ， 在 零件 侧面 项 紧 一 点 ， 
使 竺 加工 柑 大 致 与 基础 板 平行 ， 利 用 简 式 板 增 大 接触 面积 ， 使 加 工 过 程 更 稳定 。 
。 225 . 








组 合 夹 具 设 计 与 组 装 技术 


5. 支 臂 磨 夹 (图 8-66) 







技术 要 求 
磨 削 槽 口 。 按 图 示 以 大 孔 定位 ， 两 小 孔 
定向 ， 保 证 醒 口 中 心 线 垂直 于 机 床 床 面 ; 
适当 增加 辅助 点 ， 以 保证 夹具 的 强度 。 























图 8-66 ” 支 辟 磨 夹 
a) 工艺 草图 b) 夹具 结构 图 
1 一 两 面 槽 侧 中 孔 支 承 Z320215 ”2 一 压 紧 螺钉 Z615104 























3 一 顶 权 基础 角 铁 Z134020 ”4 一 长 方形 基础 板 Z111050 


EE 

此 为 支 臂 类 零件 ， 根 据 使 用 工艺 要 求 用 大 孔 定 位 ， 端 面 定 位 、 压 紧 。 端 面 可 
用 元 件 沿 基础 板 的 了 T 形 权 前 后 移动 。 耳 叉 部 位 的 两 孔 搬 销 用 作 定 向 。 耳 叉 部 位 
孔 插 销 前 后 移动 用 来 定位 端面 元 件 ， 元 件 与 端面 贴 合 后 固定 、 压 紧 零 件 。 由 于 零 
件 尺 寸 较 大 ， 所 以 在 靠近 加 工 部 位 的 地 方 增加 支点 ， 以 保证 零件 在 加 工 过 程 中 的 
稳定 性 。 
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